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MANUFACTUBA DE BON 

Por Rafael Arroyo 

Especialista en Fermentaciones Industriales. Jefe, Secci<5n de Quimica de la 

E8taci6n Experimental Agricola de la Universidad de Puerto Rico. 

IXTRODUCCION 

Hace tres meses empezamos la publicacion de una serie de articu- 
litos sobre el tema que encabeza estas lineas, saliendo 6stos a la luz 
publica en el importante y bien conocido rotativo **El Mundo*' de 
San Juan, P. E. No era entonces nuestra intenciiSn escribir la pre- 
sente circular, la cual pensabamos publicar mas tarde, cuando hubie- 
semos terminado el estudio que tcnemos pendiente sobre manufactura 
de ron. 

Sin embargo, el publico que nos dispense el honor de leer nuestros 
articulos, (y especialmente algunos cntre ellos dedicados a la explo- 
tacion de esta importante industria), mostro tan bondadosa acogida 
a los mismos, y se intereso tanto en el tema, que empezamos a recibir 
cartas de diferentes partes de la Isla pidiendonos la recopilacion de 
los articulos en forma permanentc. Complaciendo a nuestros ama- 
bles lectores hemos decidido escribir este boletfn prelim inar, el cual, 
con muy pequeiias variaeiones, reprcsenta la recopilacicSn solicitada. 

Lejos de nuestra mente esta el escribir como expertos en la ma- 
teria, tratandose de una industria que, aunque antiquisima, ha per- 
manecido huerfana de estudio serio y cientifico la mayor parte del 
tiempo, como lo demuestra la escasa, y en su mayor parte inaccesible 
literatura sobre la materia. No pretendemos jugar el papel de men- 
tores, somos tan principiantes como el que mas; pero si creemos 
estar en condiciones ventajosas para aprender, experimentar, ob- 
servar, obtener datos y sacar conclusiones de los mismos. 

Nuestro trabajo de consultas nos ha facilitado apreciar la multitud 
de ideas erroneas y mal f undadas existentes en la elaboracion de esta 
bebida; y hemos apreciado que existe mucha mas habilidad en la 
rectificacion y preparacion del ron comercial partiendo del destilado 
crudo, que en la produccion de este mismo destilado, o ron crudo 
partiendo de la miel o jugo de cana como materia prima. Espe- 
cialmente hemos encontrado gran deficiencia en la apreciacion del 
proceso fermentativo, donde las practicas empiricas y el factor 
casualidad o suerte todavia predominan en muchos casos. 

5 
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Debido a este estado de cosas, hemos dado enfasis especial al pro- 
ceso fermentativo y aquellos con este mas relacionados, tratando de 
explicar la importancia de la seleccion del agente fermentador y pre- 
paracion de la materia prima; como se inicia el proceso; metodos de 
conducirlo; peligros a evitar, etc., etc., teniendo en mente siempre 
arrancar esta industria al tradicional y dispendioso empirismo y 
encauzarla por los metodos eficientes y economicos de la tecnica 
racional. 

Para mejor comprension hemos decidido dividir este trabajo en 
una serie de apartados cortos que comprendera los topicos siguientes : 

1. Importancia de una cuidadosa seleccion de la levadura. 

2. Seleccion de la materia prima. 

3. Pretratamiento de la materia prima. 

4. La baticion. 

5. La fermentacion. 

6. La destilacion. 

7. Curacion del ron crudo. 

8. Supervision quimica j biologica de la destileria. 

9. ^Cual es el mejor equipo de una destileria? 
10. Conclusion. 



IMPOBTANCIA DE UNA OUIDADOSA SELEOOION DE LA LEVADXJBA 

Factor os este de inestimable importancia para el destilador que 
desea un producto de priniera calidad, de invariable bondad, y con 
sello de distincion dificil de imitacion barata. Sin embargo, en la 
generalidad de los casos, el destilador rara vez concede la debida 
importancia a este factor, concentrando su mayor atencion sobre el 
equipo mecanico de su negocio. Cualquier levadura capaz de pro- 
ducir alcohol mediante la fermentacion de su batici6n es considerada 
aceptable, pues no han pensado en las grandes difereneias que 
pueden existir entre distintas variedades. 

Los pocos que sin ideas de lucro nos dedicamos a estudios fermen- 
tativos, con el objeto unieo de investigar las posibilidades existentes 
de aclarar la tecnica o perfeeeionarla, podomos darnos cuenta exacta 
del error en que incurre el destilador que tal piense. De estos hay 
muchos que se cont'orman con la fermentacion ])roducida espontanea- 
mente por levaduras adventicias que casi sieinpre acompanan la ma- 
teria prima, bien sea esta guarapo de cana o mieles. Otros incor- 
poran a la baticion cierta cantidad indefinida de levadura de pana- 
dero, cualquier otra que puedan i)rocurarse facilmente en el mer- 
cado. Es nuestro objeto poner de relieve lo peligroso de estas prac- 
ticas, tanto desde el punto de vista tecnieo como del economico. 

Es de esperarse que todo fabricante de ron haya concebido en 
su mente y meditado cuidadosamente el tipo de ron que desea, el cual 
debe poseer aquellas cualidades que han de hacerlo apeteeible ])ara 
el publico consumidor, prestigiando al niisino liempo por sus bon- 
dades a la casa productora. 

Ahora bien, aunque son muchos y variados los factores que* entran 
en la confeccion de un ron genuinamente bueno, ninguno tiein' tanta 
importancia, ni mayor influencia en el exito final como el agente 
productor del ron, esto es, la levadura. T)e aqui la importancia de 
una seleccion adecuada de la variedad de que hemos de servirnos en 
el trabajo diario. 

Al seleccionar la levadura, el destilador debe tener dos puntos 
bien presentes: 

1. Caracteristicas del ron que desea producir. 

2. Equipo con que cuenta para su manufactura. 
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Cuando la levadura es elegida antes de la instalacion de la des- 
tileria (lo cual es lo mas juicioso y seguro) existe la ventaja de que 
el diseno de la tiltima y su equipo adecuado puede hacerse de acuerdo 
con las necesidades y caraeteristieas de la levadura, siendo por lo 
tanto mfis seguro el 6xito subsiguiente. Por desgracia, como regla 
general, se deja la seleccion de la levadura (si es que se hace) para 
tiltimo caso, cuando ya esta la destileria eonstruida, equipada y lista 
para entrar en accion. Creemos aqui justificado dar una explica- 
ci6n en cuanto a la conveniencia de seleccionar la levadura con 
prioridad a la instalacion del equipo o construccion de edificios. 
Citaremos dos condiciones que caracterizan las levaduras diferencian- 
dolas entre si: temperatura optima de fermentacion, y tiempo em- 
pleado en terminar la misma. Si nos decidimos en nuestra seleccion 
por una levadura que necesitc doble tiempo que otra para terminar 
la fermentacion, es obvio que necsitariamos doble ntimero de fermen- 
tadores en un caso que en otro, con el subsiguiente mayor espacio 
para la sala de fermentacion, etc. 

Si la levadura seleccionada es incapaz dc resistir tcmperaturas 
altas que suelen predominar en el salon de fermentaciones, necesaria- 
mente hemos de equipar niicstros ferment adores con al^un dispositive 
refrigerante, lo cual tambien podria tracr modificaciones en el diseno 
general del salon de fermentadores. Tambien i)uede la levadura 
influir en la construccion y equipo dc otros dcpartamentos de la des- 
tileria al parecer desconectados direct amente del proceso fermenta- 
tivo. Por ejemplo la capacidad del edificio de envejecimiento o cura- 
cion del ron fresco, asi como el niimero de barriles a utilizar, pueden 
ser modificados por las caraeteristieas de los organismos fermenta- 
tivos, pues los hay eapaces de producir un ron de rapida, mediana o 
lenta madurez. Demas esta decir que mientras menos tiempo de 
almacenaje se necesitc para impartir al ron crude la madurez nece- 
saria, menor sera el numero de pipas empleadas y menor la capacidad 
ctibica del almaeen de envejecimiento. Por estas, y otras muehas 
razones es conveniente disenar la destileria una vez conocidas las 
caraeteristieas del organismo que ha de producir el ron. 

Por el contrario, dado el caso (que es el mas frecuente) que ya 
tengamos la destileria equipada y lista para comenzar operaciones, 
entonces es igualmente importante la seleccion de la levadura mas 
adecuada a las condiciones de la fabrica. Aunque repetimos que 
el orden debe ser inverse, esto es, acomodar la destileria a las 
exigencias del organismo que ha de hacer el ron, y no la levadura 
a las restricciones de la destileria, pues en este ultimo caso nos 
veriamos muehas veces obligados a dejar de usar el organismo mas 
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adaptado a la elase o calidad del producto final apeteeido, por defi- 
ciencia de equipo o espacio. 

Si, como vemos, la seleccion de apropiada levadura esta intima- 
mente relacionada con diseno y equipo de la destileria, esta relacion 
se aerecenta y adquiere mayor importaneia cuando la consideranios 
desde el punto de vista del producto acabado, esto es, del ron comer- 
cial. Desde luego, que estamos considerando especialniente el case 
en que el destilador es tanibien rectificador de su producto; pero 
aim en los casos (como existen) en que el destilador meramente 
suministra con ron fresco la demanda de los rectificadores, siempre 
resulta de gran im]K)rtancia la seleccion de la levadura, pues un ron 
que es malo al salir del alambique, nunca sera mas tarde un pro- 
ducto de primera calidad, no importa por cuantos })rocesos de recti- 
ficacion se le hiciere pasar. 

La levadura mas adecuada a utilizar es aquella que, adaptandose 
al equipo de fabrica existente, tambien es capaz de impartir al ron 
las caracteristicas deseables en mas alto grado, ofreciendo al mismo 
tiempo un rendimiento razonable. Dentro de ciertos limites econo- 
micos el rendimiento es de menor importaneia que la calidad del 
producto. Debemos, pues, determinar, experimentalmente si posible 
fuere, el tipo de ron que deseamos producir, mediante la apropiada 
seleccion de organismo fermentativo. Este puede ser un tipo ''pe- 
sado'' como el jamaiquino, o ''Hviano" como el cubano, o algo inter- 
medio entre estos dos extremos. La diferencia fundamental entre 
los tipos cubano y jamaiquino se debe en un 90 por ciento a la dife- 
rencia entre los agentes fermentativos que entran en juego en la 
produccion respectiva, y quiza un 10 por ciento al metodo de destilar 
y curar. De estos puntos hablaremos mas ampliamente en subsi- 
guientes capitulos. 

Preguntara el lector: ^cuales son esas diferencias existentes entre 
las diversas y variadas estirpes de levaduras que tanto influyen en 
el ron? Pues bien, las levaduras se diferencian en velocidad de 
propagacion; en tiempo de generacion; en poder de multiplicacion; 
en capacidad de atacar los diferentes azucares; en resistencia a con- 
taminaciones; en rendimiento alcoholico; en adaptacion a diferentes 
concentraciones de azucares en el medio. Tambien requieren dife- 
rentes concentraciones del ion de hidrogeno en el medio; diferentes 
temperaturas optimas; producen diferentes cantidades de esteres, 
aldehidos, alcoholes superiores, y otros cuerpos que forman el 
''bouquet'^ o aroma tipica del ron; pero sobretodo se diferencian 
grandemente en la habilidad de producir aceite de ron, que es, entre 
todos los cuerpos aromaticos, el mas importante, y el que imprime 
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un sello de exclusividad y distincion a los rones de alta calidad. 
Sob re la naturaleza de este aceite de ron hablaremos mas extensa- 
mente en otros capitulos. For lo expuesto anteriormente veremos que 
las difereneias existen, y que por lo tanto la seleecion cuidadosa de 
levadura no es mera teoria, sino realidad de importancia, tanto in- 
dustrial como economica. 

(.'iialquiera que fuere el tipo o variedad de levadura seleccionada, 
esta debe ser usada solamente en cultivo puro; y lo que es de igual 
importancia, deben tomarse las medidas necesarias para conservarla 
pura durante todo el tiempo de su utilizacion en la destileria. No es 
posible esperar un producto eonsistentemente de la misma calidad; 
invariable en gusto, aroma, cuerpo, etc., si no usamos un cultivo 
puro, que imprima sus caracteristicas siempre del mismo modo y en 
igual intensidad. ^Podriamos confiar en la estabilidad de un edificio 
fa])ricado con mezclas en diferentes c ignoradas proporeiones de los 
ingredientes que forinan el eoncreto? Al trabajar eon levaduras 
adventicias o eon cuUivos impuros el destilador pierde todo sentido 
de confianza y certeza en el resultado final, sicndo cada mieva bati- 
cion que fermenta un nuevo problema. Se expone cidemas a o])tener 
rendimientos nmy vnriahles y siempre anormales, sin (pie le sea 
posible trazar la causa y aplicar la curacion. En euaiito a la 
calidad, esta sera mas variahle todavia y mas ineierta que los ren- 
dimientos, 

Ahora bien, no basta tener un cultivo puro de cualquier levadura 
para asegurar buenos resultados; el liecho de ser puro no implica 
siempre eficiencia, ni garantiza que haya de producir un buen ron, 
ni grandes cantidades del mismo. Es necesario que el cultivo, ade- 
mas de puro, sea de una estirpe adaptable a la produccion de ron; 
por ejemplo, hay levaduras capaces de producir vinos exquisitos; 
pero que aplicadas a la manufactura de ron fracasaron totalmente. 
Igualmente existen levaduras de inmejorables condiciones para la 
produccion de alcohol industrial, pero que aplicadas a la fabrica- 
cion de ron resultan inadecuadas. Esto viltimo, aunque parezca ex- 
trano es en realidad sumamente natural y logico, puesto que las 
cualidades (excepto la de producir alcohol etilico) que hacen una 
levadura recomendable para la manufactura de alcohol industrial 
son antagonieas a las cualidades inherentes de una levadura especial- 
mente adaptable a la produccion de ron. En el primer caso, la leva- 
dura ideal seria aquella que transfomiase los azucares de la baticion 
en alcohol etilico y gas carbonico solamente; mientras que en el caso 
de fabricacion de ron tenemos gran necesidad de los cuerpos secun- 
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darios tales como acidos organicos; aldehidos, feteres; alcoholes su- 
periores; y sobre todo, del aceite de ran. 

Hemos visto que necesitamos trabajar no solamente con eultivos 
puros, sino que estos deben poseer las condiciones y caraeteristieas 
necesarias para producir ron de alta calidad. Satisfeehas estas dos 
condiciones, el fabricante debe asegurarse de conservar este cultivo 
puro y activo. Esto ultimo cs mucho mas dificil que la adquisicion 
del cultivo. Solamente existen dos medios de conseguir este fin, 
siendo el primero que indico el superior: 

1. Utilizando los servicios de un experto fermentologo, o bac- 

teriologo especializado en esta clase de trabajo. 

2. Instalando una maquina de cultivo puro de amplia capa- 

cidad en la destileria. 

De estas maquinas, recomendamos la del sistcma ^^Magfie'^ por 
ser, no las mas baratas, sino las de mas facil manipulacion, y las 
que mejor garantizan la actividad, estabilidad y purcza del cultivo. 

Antes de cerrar este primer capitulo deseamos apuntar que en 
ningun modo queremos insinuar que la posesion de una miiquina de 
cultivo puro hace innecesaria la presencia del fermentologo en la 
destileria. Mas bien la indicamos como un aparato que aminora el 
riesgo a que sc cxpone el destilador que caroce de adecuado personal 
tecnioo, pero nunca en el sentido de hacerlo innecesario. Por otro 
lado, en el caso de destilerias de mediana a gran capacidad produc- 
tiva, la maquina es altamente conveniente, aun existicndo el personal 
tecnico adecuado. 



II 

SELECOION DE LA MATERIA PRIMA 

Este segundo capitulo trata un aspecto de la industria que repre- 
senta tal vez aquel que mcnos atencion recibe de los destiladores, 
pero que no deja de revestir gran importancia, tanto tecnica como 
economica. 

Estamos compenetrados del hecho que en las condiciones actuales 
se hace siempre dificil, y a veces imposible para la mayoria de los 
destiladores, la seleecion de la materia prima. Pero aunque sea en 
beneficio de los pocos situados en posicion ventajosa para hacer esta 
seleecion, les ofreeemos gustosos el producto de nuestros estudios en 
ese sentido. 

Generalmente, el ron, por lo menos en nuestra Isla, es manufac- 
turado de jugo de cana, o de mieles finales procedentes de centrales 
azucareras. He podido observar, sin embargo, que la gran mayoria 
de nuestro ron proviene de mieles finales. Mucho se discute sobre 
las relativas ventajas que cada una de estas fuentes de materia prima 
ofrece al manufacturero, asi como cual de ellas produce el mejor 
ron. 

Empezaremos, pues, por discutir la seleecion entre uno .y otro 
tipo de materia prima, considerando en segundo termino los factores 
que deben guiarnos en la seleecion dentro de un mismo tipo. 

La comparacion y estudio lo haremos en relacion con los puntos 
siguientes : 

1. Precio del material. 

2. Rendimiento en ron. 

3. Facilidad de proceso. 

4. Calidad del producto. 

5. Precio de fabric^cion por unidad del producto. 

Para fines comparativos eligiremos cana y miel final representa- 
tivas de calidad promedio, respectivamente. 

(1) Precio del Material, 

Una tonelada de caiia obtiene un valor aproximado de $5. Con 
esta suma de dinero pueden comprarse 100 galones de miel final. 
En ambos casos lo que nos interesa para fines de producir ron es la 
cantidad de azucares totales adquiridas en cambio de nuestro dinero. 
Aunque existen otros factores de interes, estos no son cotizables 
actualmente al hacer la negociacion. 

12 
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La tonelada de caila, al ser pasada por un molino de 75 por ciento 
de extraccion nos rendiria 1,500 libras de jugo conteniendo alrededor 
de 17.5 por ciento de azucares totales. Tendremos, pues, que la 
tonelada de cana nos dara (2,000 X 0.75 X 0.175) 6 262.5 libras de 
azucares totales. Los 100 galones de miel final nos daran un pro- 
medio (conocido en la practica) de 6 libras de azucares totales por 
cada ^nlon, o sea 600 libras en los 100 galonos. No hay cjuo discutir 
mas v\ ])n]ito para ver clarainente en cual de las dos matiM'ias sera 
mas proveehoso invertir nueslro dinero, ya que vemos por los nu- 
meros arriba citados que la miel final por el niismo precio lia de 
darnos nuis del doble en azucares que la cafia. Esto, sin tomar en 
cuenta el gasto adicional que hemos de realizar para convertir la 
cana en jugo. 

(2) Rendimiento en Ron. 

Por lo expuesto y demostrado al discutir los precios relativos del 
azucar adquirida cuando nos referiamos al precio del material, es 
logico suponer que hemos de ol)tener mas ron con la misma inversion 
de capital en el caso de usar la miel. En efecto, haciendo los calcu- 
los pertinentes en uno y otro caso encontraremos que la tonelada de 
cafia rendira de 33 a 35 galones de ron a 100 P., mientras que los 
100 galones de miel final rendiran de 80 a 88 galones del producto 
al mismo grado. Vemos claramente la ventaja de la miel en cuanto 
a rendimiento. 

(3) Facilidad de Proceso. 

Podemos adelantar que tambien en este caso resulta la miel su- 
perior, como demostraremos a continuacion. 

Desde el punto de vista de equipo inicial nos encontramos con la 
necesidad de moler la cafia. 

Ya aqui tenemos el problema que el rendimiento en jugo depen- 
dera del poder extractivo del molino y del contenido fibroso de la 
cafia. La cantidad de azucares extraidos dependera ademas del 
estado de madurez y la variedad de la cafia. Otros factores a consi- 
derarse son el valor inicial de la unidad moledora y el de su instala- 
cion; costo de operacion, personal, reparaciones y piezas de repuesto; 
perdidas de tiempo por accidentes mecanicos o falta de cafia, etc. 
Pero no son los inconvenientes de caracter mecanico los unicos que 
complican el proceso, sino que tambien tendremos desventajas y com- 
plicaciones de caracter biologico, los cuales merecen la atencion del 
destilador: El jugo de la cafia al salir de los molinos arrastra con- 
sigo gran parte de la flora microbiana existente sobre la corteza de 
la cafia, y en la tierra y otras materias que acostumbran venir eon 
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la cafia al molino. El molino mismo, si no se conserva en condi- 
ciones asepticas servira de foco de infeccion para el jugo extraido. 
Muehos de estos organismos son capaces de produeir fermentaciones 
indeseables en el medio y entrar en fuerte luclia con la levadura 
produetora del alcohol. El numero de estos organismos fluctuara 
entre 100,000 y varios millones por cada mililitro del jugo. Las 
consecuencias pueden ser desastrosas en la subsiguiente fermenta- 
cion alcoholica si no se tomaren medidas especiales. 

En cambio, la miel final viene a nuestras manos parcialmente 
esterilizada, debido a los diferentes tratamientos de calor porque pasa 
durante el proceso de la fabricacion de azucar. Es verdad que 
tambien contiene micro-organismos similares a los encontrados en 
los jugos, pero en mucho menos cantidad. Por ejemplo, el eminente 
bacteriologo y experto en fermentaciones industriales, Dr. William 
L. Owen, de Baton Rouge, La., en un contaje microbiologico de los 
productos de una central azucarera, encontro un promedio de 
280,000 micro-organismos de varias especies por mililitro de guarapo 
crudo, mientras que esta cifra se redujo a solamente 35,000 en el 
caso de la miel final. 

Estos datos, y los ya expuestos anteriormente, nos indican que es 
mas complicado el proceso de elaboracion de ron de jugo, que de 
miel de caiia. 

(4) C alidad del Producto. 

Muchas controversias y discusiones liemos escuchado entre los par- 
tidarios del jugo de caiia y aquellos que prefieren las mieles finales 
como materia prima en la fabricacion de ron. Aunque desde el 
punto de vista economico estos ultimos ban conseguido demostrar 
la superioridad de la miel sobre el guarapo, en cambio sus oponentes, 
partidarios del guarapo, nunca lian querido ceder en cuanto a la 
calidad del ron se refiere. 

Respetando opiniones diferentes, la nuestra es que bajo las condi- 
eiones en que se desarroUa la industria actualmente, y los metodos 
de fabricacion generalmente empleados, resulta mas factible elaborar 
un buen ron de mieles que uno mediocre de jugo de caiia. Admi- 
timos, sin embargo, que introduciendo una tecnica especial y las 
modificaciones necesarias tanto en el pretratamiento como en el pro- 
ceso fermentativo de la materia prima, Uegariamos a obtener un 
producto superior de los jugos que de las mieles; pero solamente en 
cuanto a la elaboracion de los Uamados *'tipos ligeros'' de ron se 
refiere. En la manufactura de **tipos pesados", similares al elabo- 
rado en Jamaica para la exportacion, encontrariamos siempre la 
supremacia de la miel sobre el guarapo. 
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(5) Precio de Fahricacion por Unidad del Producto Destilado. 

En el caso de ron derivado de jugo de caiia necesariamente ha de 
resultar mas costosa la produccion, salvo en casos especialisimos, de- 
talles de los cuales no nos ineumben. 

En primer lugar tenemos el gasto adicional que representa la ex- 
traccion del jugo de la cafia, pero aun prescindiendo de este factor, 
veremos que al considerar el costo de elaboracion a base de galon 
de ron a 100 P. tendremos en el caso de usar jugos unos 15 centavos 
por concepto del valor inicial de la materia prima, contra alrededor 
de 6 centavos en caso de usar mieles. Es costumbre estimar el gasto 
total de elaboracion por galon de ron a 100 P. anadiendo 3 centavos 
al costo de la materia prima. Desde luego, que hay variaciones en 
esta cifra de una destileria a la otra, pero en general es una cantidad 
promedio aceptada en la bucna practica. Siguicndo esta regla, ten- 
dremos que el valor total en el caso de ron de jugos seria 15 + 3 -- 18 
centavos; y en el caso de ron de mieles 6 + 3 = 9 centavos. 

De estos calculos se infiere que a primera vista costara no menos 
del doble elaborar ron de guarapo que ron de mieles. En roalidad 
la diferencia es mas grande todavia, si tomamos en cuenta gastos 
extraordinarios de molienda; diiicultades mecanicas, perdidns de 
tiempo; y las mayores dificultades de caraeter ])iol6gico que se pre- 
sentan durante la fermentacion de los jugos. 

De acuerdo con las discusiones de los einco topicos que encabezan 
este articulo tenemos que llegar a la conclusion que bajo condiciones 
normales, es aconsejable la eleccion de la miel como materia prima. 
Sin embargo, para aquellos situados en posicion que les haga mas 
favorable o conveniente el uso de jugos de cana, deseamos indicarles 
que al seleeeionar la cafia tengan buen cuidado en atender los i)untos 
siguientes : 

1. La cafia debe ser lo mas recientemente cortada posibJe. 

2. Usar con preferencia cafias de variedades ''nobles" recono- 

cidas como buenas rendidoras en azucar. 

3. Escoger variedades de facil molienda; esto es, do ])ajo con- 

tenido fibroso. 

4. La cafia debe estar en completo estado de madurez. 

5. El jugo debe ser de agradable aroma natural. 

6. Las cafias deben venir al molino en el mayor grado de 

limpieza posible. 

7. Debe usarse, con preferencia, cafias procedentes de fertiles 

terrenos, o de terrenos ampliamente abonados. 

8. No se usaran nunca los jugos de cafia quemada. 

Veamos ahora como debemos guiarnos en la seleccion de mieles 
finales para uso en destilerias. Un detenido y laborioso estudio efec- 
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tuado sob re las mieles finales producidas en la Isla con niiras a deter- 
minar sus eualidades para la produccion de ron, nos indica que no 
existe gran variacion en el porcentaje de azucares totales, expresado 
como azucares invertidos, en las diferentes mieles sometidas a estudio. 
Bstas mieles comprendian muestras representativas de todos los dis- 
tritos caneros de la Isla, pasando su numero total de veinte. En 
cambio existian grandes diferencias en los contenidos de nitrogeno, 
materia mineral (cenizas), gomas, y acidez libre titulable. Tambien 
existian variaciones notables en los valores pH, gravedad especifica, 
y aromas naturales; asi como en las relaciones entre porciento de 
sacarosa (por Glerget) y azucares invertidos; y entre azucares totales 
y ceniza. 

Aunque el contenido en azucares totales es naturalniente el factor 
predominante en la compraventa de mieles, hay otros que influyen 
grandemente en el rendimiento y la calidad del ron de ellas derivado. 
Entre estos, tenemos en primer lugar el valor pH; i)orcentajes de 
nitrogeno, fosforo, gomas, y ceniza; y el aroma inherente a cada 
miel. Este aroma natural de la miel muchas veces mal podria 
llamarse asi; pero bueno o malo, ha de ejercer su influencia en el 
resultante ron. 

Como cualquier otra planta, la levadura necesita nitrogeno, acido 
fosforico, potasa, y demas elementos necesarios a la vida vegetal. 
Las mieles de nuestra Isla suelen tener en mayor o menor cantidad 
estos elementos que han de servir de alimento a la levadura; pero 
no siempre los contiene en cantidades de concentracion optimas. La 
potasa esta siempre presente en grandes cantidades; pero general- 
mente encontramos deficiencia en nitrogeno, y con menos frecuencia 
deficiencia en acido fosforico. Fm cambio, encontramos muchas veces 
cantidades anormales de ceniza y gomas, epic son fac tores ad versos a 
una buena fermentacion. 

El valor pH de la miel ejerce gran im]iortancia en el curso de la 
fermentacion pues cada micro-organismo vive, crece, se desarrolla 
y multiplica mejor, bajo determinado valor optimo de pH en el 
medio. La presencia de alto porcentaje de gomas en la miel es detri- 
mental a una buena fermentacion, pues ejerce funciones inhibitivas 
en la levadura, reduciendo el rendimiento y la calidad del producto 
alcoholico. Por lo general dan lugar a un porcentaje desmedido de 
alcoholes superiores en el ron. 

La gravedad especifica de la miel debe tambien ser tomada en 
cuenta prefiriendo las de alta gravedad especifica, esto es, las de alto 
grado Beaume o Brix. Por lo general estas mieles contienen mayor 
cantidad de azucares totales por galon; y ademas son menos acce- 
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sibles a infecciones de indeseables organisnios durante su periodo de 
almacenaje. Las mieles de baja densidad han sido sonietidas usual- 
mente a un proceso de recalentamiento y dilucion en las centrales 
azucareras, para facilitar el trabajo de la bomba encargada de tras- 
ladarlas del pozo de las centrifugas a los tanques de almacenaje. 
Esta operacion suele llevarse a efecto mediante la accion directa de 
un chorro de vapor que al condensarse en eontacto con la niiel la 
calienta y diluye al mismo tiempo. 

Si esta operacion se exagera indebidamente, la miel resultante 
sera de calidad inferior para fines fermentativos, no solaniente por 
las razones ya expuestas arriba, sino x)rincipalniente por la carame- 
lizacion que se desarrolla en clla mediante la accion directa del vapor 
de agua. La formacion de caramelo trae consigo tres males funda- 
mentales : 

1. Disminuye el contenido de aziicarcs totales. 

2. Desarrolla mal olor de earacter empireumatico en la miel. 

3. El caramelo actiia como inhibidor de las actividades de la 

levadura, debilitandola grandemente. 

De aqui viene la importancia que le damos a la determinacion de 
gravedad especifica y al aroma natural de la miel. 

Quedan todavia por considerar otros factores de la composicion 
interna de la miel que, aunque en menor grado, influyen tambien en 
el proceso fermentativo, y en consecuencia en la calidad del ron resul- 
tante del mismo. Entre estos, podemos mencionar la relacion de la 
sacarosa a azucares invertidos y la de aziicares totales a ceniza. Si 
bien es cierto que, como dijimos antes, el porcentaje de azucares 
totales no varia gran cosa entre mieles de diferentes centrales, existen 
en cambio grandes diferencias en la proporcion de sacarosa a azucares 
invertidos. Estos tiltimos pueden encontrarse formando desde un 
quinto hasta la mitad de los azucares totales. Pues bien, se ha demos- 
trado experimentalmente que la proporcion mds favorable entre saca- 
rosa y azucares invertidos para fines fermentativos es de 2 a 1 ; osto 
es, los azucares totales deben consistir de dos partes de sacarosa y 
una de azucares invertidos. 

La relacion de azucares totales a cenizas tiene importancia por 
cuanto al principio de la fermentacion la proporcion de azticares a 
cenizas es amplia, por ejemplo 10: 1; pero a medida que la fermen- 
tacion progresa esta proporcion se estrecha gradualmente, hasta que 
al final suele estar de 1:1. Ahora bien, este gradual aumento en la 
concentracion de sales minerales en el medio, dificulta las funciones 
fisiologicas de la levadura grandemente y por lo tanto su actividad 
fermentativa. Estas dificultades se acrecientan y acenttian por la 
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formacion de alcohol en escala ascendente y simultaneamente con el 
aumento en concentracion salina del medio. De aqui que mientras 
mas amplia sea la relacion entre azucares totales y cenizas en la miel, 
de mejor calidad resulta esta. 

Para terminar este segundo capitulo reeapitularemos los factores 
que deben considerarse en la selecQi()n de una miel final para uso 
en destilerias. Los dividiremos en dos eategorias: Primordiales y 
Secundarios. 

Los primordiales incluyen un conocimiento del contenido en: 
azucares totales; nitrogeno; fosforo, ceniza, gomas y valor pH. 

Los secundarios incluyen relacion de sacarosa a azucares invertidos 
y de azucares totales a ceniza; gravedad especifica, y aroma natural 
de la miel. 



Ill 

PRETRATAMIENTO DE LA MATERIA PRIMA 

Con esta expresion deseamos significar aquel tralaniiento a que es 
conveniente y benefieioso soineter la materia })riina antes de entrar 
en la preparacion de la baticion. El proeeso de i)reparar la baticion 
seguira inmediatamente a este pretrataniiento, pero este tenia sera 
desarrollado en el eapitulo No. IV. 

El proeeso de pretrataniiento tiene dos objetos ])rinoipales : 

1. La esterilizaeion completa o i)areial del medio. 

2. La preparacion del medio en eondieiones 6i)timas para el 

desarrollo, durante la fermentaeion su])siguiente, del i)rin- 
cipio aromatieo eonocido eon el nom])re de ^'Aeeite de 
Ron''. 

Ya tuvimos oeasion de mencionar este ])rineipio aromatieo y pen- 
samos tratar mas extensamente sob re el mismo en el monu^nto opor- 
tuno, dada su traseendental importaneia en la formaeion del ''hou- 
quci'^ aroma del ron. 

El primer objetivo se eonsigue mediante la ai)lieaei6n de ealor a 
determinadas temperaturas. El segundo, ademas de aplicaeion de 
ealor utiliza la aecion de lui agente (luimieo de earaeter alealino; y 
en la practiea de dcstileria, reeomendamos el uso de hidroxido de 
calcio. 

El equipo necesario para efeetuar la esterilizaeion de la materia 
prima, difiere en const ruccion y costo inieial, de acuerdo a la clase 
de esterilizaeion que decidamos produeir; esto es, la absoluta o com- 
pleta; la parcial. En caso de usar esterilizaeion completa se hace 
necesario un equipo a presion, consistente esencialmente en un tanque 
metalico de forma cilindrica, con facilidades para ser cerrado her- 
melicamente y capaz de soportar presiones de vapor de agua entre 
veinticinco y treinta libras sobre la atmosferica. 

El uso de esterilizaeion completa ofreee una sola ventaja, y en 
cambio muehas desventajas, sobre el uso de esterilizaeion parcial. 
La ventaja consiste en la seguridad y absoluta confianza de que el 
medio ha quedado completamente libre de microorganismos extrafios 
y perjudiciales a nuestro proposito, y que tomando las debidas pre- 
cauciones podemos conservarlo esteril por tiempo indefinido. En 
ciertos procesos fermentativos, esta esterilizaeion absoluta es de vital 
importaneia. Las desventajas son varias, y diversas en carficter: 
en primer lugar las altas temperaturas a que necesariamente tenemos 
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que someter al medio pueden acarrear cambios indeseables en su es- 
truetura fisica o quimica, que lo invaliden para los fines que de el 
esperamos. Despues tenemos el factor de alto costo inicial del 
equipo y de los materiales necesarios en sus reparaeiones; mayor 
gasto en el personal que ha de mane jar el equipo, pues tiene que 
poseer cierto grado de instruceion e inteligencia; y por ultimo los 
riesgos de accidentes, que estan siempre latentes en un equipo a 
presion. 

Afortunadamente, el uso de esterilizaeion absoluta del medio es 
inuecesario y liasta indeseable (salvo en mu}^ raras excepeiones) en 
las destilerias de ron, con una excepcion; y esta consiste en que 
el medio en el cual ha de desarrollarse el cultivo puro de levadura 
que ha de usarse luego como semilla o pie en los fermentadores, 
debe ser absolutamente esterilizado antes de la inoculacion eon la 
levadura en cuestion. 

Las destilerias equipadas con maquinas de cultivo puro adecuadas, 
tienen la facilidad de conseguir esta esterilizaeion completa en la 
maquina misma, no necesitando por lo tanto ningun otro equipo adi- 
cional de esterilizaeion absoluta. ii^ntre estas, la maquina de cul- 
tivo puro del ''sistema magne'' esta disenada para liacer este tra- 
bajo en condiciones de absoluta seguridad y eficiencia. 

El caso de esterilizaeion parcial del medio es muclio mas sencillo, 
menos costoso, y esta al alcance de cualquier fabrica, grande o pe- 
quefia. Es no solamente factible y deseable, sino altamente nece- 
sario. Existe tambien la ventaja en el caso de esterilizaeion parcial 
de facilitar la combinacion de esterilizaeion y tratamiento eon hi- 
droxido de calcio en una sola operacion. Esto ultimo reviste im- 
portancia. 

El equipo necesario en este caso consiste en un tanque de hierro 
o madera expuesto a la presion atmosferica, y provisto con un buen 
termometro Centigrado, elementos de calefaccion y refrigeracion, y 
un eficiente agitador mecanico. Debe estar situado este tanque a 
nivel mas alto que aquel ocupado por los tanques empleados en la 
preparacion de baticiones, de manera que el material, una vez que 
haya recibido su pretratamiento, pueda descargar libremente a estos 
tanques por gravedad. Debemos indicar tambien que el tanque pre- 
tratador debe ser de capacidad amplia, de modo que pueda tratar en 
una sola operacion toda la materia prima que ha de usarse en las 
baticiones durante el dia. 

Veamos ahora como debe efectuarse en la practica este pretrata- 
miento en el caso en que la materia prima empleada sea la miel final : 
Debido a la naturaleza concentrada de la miel en su estado natural, 
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aunque se necesita hacer cierta dilucion, (consistcnte en una mezcla 
en partes iguales, por peso, de miel y agua) todavia el tan que pre- 
tratador no necesita ser de exageradas dimensiones. Su capacidad 
dependera de la cantidad de miel diaria a ser tratada. 

Como ejemplo tomaremos el de una destileria que utilice 1,000 
galones de miel por dia laborable. En este caso se necesitara un 
pretratador eon capacidad total alrededor do 2,700 f?alonos. En osto 
tanquo s(^ ocharaii 1,440 <j:aloii(N d(^ iv^u>\ y se t'ni))(vai'a la cali'Taccioii. 
Cuando el agua hay a llegado a 80 grados Contigrado de temperatura, 
se empezara a incorporarsele la miel, lentamentc, y manteniendo el 
agitador en movimiento durante el transcurso de esta operacion. 
Terminada la incorporaeion de la miel, se seguira agitando la mezcla 
durante quince minutos adicionales. Pasado este tiempo se tomara 
una muestra de la mezcla, a la cual, despues de haberla enfriado a 
la temperatura del ambiente, se le hara una determinacion de su 
valor pH. Este suele variar pero ordinariamente resultara entre 5.0 
y 6.0. En todos aquellos caijos en que esta valor inicial resultaxe 
menor de 5.8, se incorporara lechada de cal de 15 grados Beaume 
a la mezcla, con cautela, en pequeiias proporciones; teniendo cuidado 
de tomar el valor pH de la mezcla despues de cada nueva adicion de 
cal. Cuando una muestra asi tomada resultare tener un valor pH 
alrededor de 5.8 (puede variar mas o menos una decima en valor) 
se suprimira la adicion de cal. Si durante este tiempo la tempera- 
tura de la mezcla ha variado de 80 grados Centigrado, sc traera de 
nuevo a este grado do calor, manteniendola asi durante diez minutos 
adicionales. El agitador mecanico debe estar en accion durante 
todo el tiempo. Pasados los diez minutos, la operacion ha terminado, 
y comenzara entonces el enfriamiento de la mezcla. No es preciso 
traer la temperatura de 80 grados a la del ambiente, lo cual tomaria 
mucho tiempo y gasto de refrigeracion. Debemos tener presente que 
este material esta todavia en forma concentrada, esto es, a un Brix 
alrededor de 44 grados, y que para hacer la subsiguiente baticion 
tendremos que rebajarlo notablemente con agua. Por lo tanto los 
grados de calor a que debemos bajar la mezcla del pretratador de- 
pendera en gran parte de la temperatura del agua con que contemos 
para diluir el material finalmente al hacer la baticion, y en el grado 
final de dilucion que deseamos para esta. Generalmente basta con 
bajar el grado de calor en el tanque pretratador a entre 55 y 60 
grados Centigrado. La adicion de agua necesaria al preparar la 
baticion se encargara de terminar el proceso de enfriamiento. 

En aquellos casos en que la mezcla resultare tener un pH mayor 
de 5.8 antes de ser tratada, entonces se incorporara a &ta suficiente 
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lechada para llevar el valor pH a 6.2; pero una vez tenninado este 
proceso, se tratara la mezcla con el sufieiente acido sulfurico diluido 
para devolver el valor pH 5.8 nuevamente. 

Hemos descrito este proceso detalladamente por la gran impor- 
tancia que en la calidad del ron tiene, y los riesgos a que nos expon- 
driamos al no seguir fielmente las instrucciones para llevarlo a cabo; 
pues el tratamiento con hidroxido de caleio, aunque sencillo en si, 
• es sumamente delicado en sus efectos, y si no se efectua con las 
debidas precauciones puede redundar en un mal, en vez de un bene- 
ficio, como explicaremos mas adelante. 

^Como se ha beneficiado la materia prima mediante este doble 
proceso de calefaccion y tratamiento con cal? Pues de dos modos 
distintos: (1) desde el punto biologico y (2) desde el punto de 
vista quimico. 

Mediante la aplicacion de calor a 80 grados Centigrado durante 
el tiempo indicado, hemos reducido notablemente los miembros de su 
colonia bacteriana, dejando en el material solamente las esporas que 
suelen ser muy resist entes al calor. Toda forma vegetativa ha sido 
eliminada. La vida microbiana que aun pudiere quedar en el medio 
estara en forma inactiva, incapaz de hacer daiio a la subsiguiente 
accion de la levadura, hasta tanto que no pase de la forma de esporas 
a la vegetativa. Para ese tiempo ya la semilla de levadura pura 
habra tomado posesion completa y predominante del medio, neutrali- 
zando con su vigoroso desarrollo y rapidez de accion sobre este, cual- 
quier accion desfavorable de estas formas vegetativas. Tratandose 
de levaduras de gran rapidez de accion, la fermentacion alcoholica 
quedara terminada antes del desarrollo de formas vegetativas inde- 
seables. 

El tratamiento con cal tiene por objeto efectuar ciertos cambios 
de caracter quimico en la composicion del medio, tendentes a pre- 
pararlo para que la levadura pueda formar, durante el periodo fer- 
mentativo, el principio aromatico mas importante de todo ron, y el 
t5nico entre todos los que forman el ''houqucf que no se ha podido 
imitar por sintesis quimica: nos referimos de nuevo al llamado 
'^Aceitede Ron''. 

Habiendo explicado en detalle el proceso del pretratamiento, y 
expresado sus fines e importancia, en el caso de usar mieles finales 
como materia prima, deseamos decir algo sobre el caso en que la 
miel es substitulda por guarapo de caiia crudo. 

El empleo de jugo de cafia crudo como materia prima puede 
decirse que aumenta la necesidad del proceso de pretratamiento. 
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En primer lugar, como lienios demostrado anterionnente, ol jugo de 
cana crudo representa lui material de cinoo a diez veees mayor grado 
de eontaminacion microbiana que la miel; y en segundo termino, es 
mas dificil indueir la levadura a desarrollar el prineipio aromatico 
en baticiones de guarapo que de miel. Podemos asegurar que es 
poco menos de imposible el desarrollo de este prineipio aromatico en 
baticiones liechas con guarapo crudo, aun en el caso de emplear la 
misma levadura que lo produciria en baticiones de jugo pretratado. 

En cuanto al proceso de pretratamiento es esencialmente lo mismo 
que en el caso de la miel. Difiere solamente en detalles y en que 
en el caso del jugo el tratamiento se efectua sobre un material di- 
luido, que hace a este (el tratamiento) mucho mas costoso y com- 
plejo. Habria que usar tanques de mas tamafio y en mayor numero; 
se necesitaria mas espacio; mas accesorios tales como agitadores, ele- 
mentos de calefaccion, termometros, etc. Necesariamente el gasto en 
calorias para la calet'accion sera mucho mas grande, y asimismo luego 
el gasto de refrigeracion. 

Debcmos advertir tambien (juc lle<»ado el momento de adicion de 
la cal, esta debe incorporarse al jugo hasta que el valor ])1I llegue 
a 7.0; bajandose este valor luego a 5.8 mediante la adicion de acido 
sulfurico diluido. De aqui se deduce que tambien en el gasto de 
reactivos quimicos result a mas costoso el tratamiento del guarapo 
que el de la miel. 

Todos estos factores que estamos dando a conocer nos indujeron 
a decir al prineipio que era mas facil y mucho menos costoso fabricar 
un buen ron genuino de miel que de guarapo. 

Antes de cerrar este tercer capitulo deseamos dar enfasis a una 
advertencia que ya bosquejamos al descri})ir el ])roceso de pretra- 
tamiento: 8i bien es verdad que el tratamiento con lechada de cal 
puede ser de gran beneficio a la materia i)rima, tambien es muy 
cierto que esta es una operacion aunque sencilla, delicada. Debe 
por lo tanto este proceso ser dirigido por persona competente y res- 
ponsable. Si se lleva la accion alcalizante mas alia de los limites 
marcados por los cambios de valor pH indicados en cada caso, po- 
driase convertir el bien en mal. Esto puede atribuirse a la liberacion 
de bases organicas o cuerpos de naturaleza alcaloide, que mas tarde 
apareceran en mayor o menor cantidad mezclados con el prineipio 
aromatico del ron. El que haya tenido la oportunidad de oler estas 
bases, separadas de los fragantes constituyentes del ron, seguramente 
pondra gran cuidado en evitar su generacion durante el proceso de 
pretratamiento. 



IV 
LA BATICION 

El proceso de preparar la baticion es la ultima oportunidad del 
destilador para impartir a la materia prima aquellas condiciones que 
han de facilitar mas tarde a la levadura el llevar a eabo su proceso 
fermentativo en condiciones optimas. La baticion bien preparada 
es comparable a un terreno debidamente abonado y acondicionado 
para la siembra; listo ya para recibir la semilla que en el ha de 
germinar, crecer y producir el deseado fruto. Es aqui, pues, el 
momento de dejar la baticion en las mas favorables condiciones antes 
de pasar a los fermentadores para ser inoculada con la semilla o pie 
de levadura pura. ^Que dificultades puede ofrecernos esta opera- 
cion? ^Que factores deben guiarnos en la preparacion? 

Para el destilador que haya efectuado previamente el estudio de 
su levadura, y de la materia prima que usa en la baticion, este pro- 
ceso sera sumamente sencillo y seguro. Conociendo las limitaciones 
naturales de su levadura y condiciones optimas en que mejor se 
emplea, asi como las deficiencias en la composicion quimica de su 
materia prima, el proceso de preparar la baticion sera rapido y 
seguro, reduciendose a subsanar las deficiencias del medio mediante 
la aplicacion adecuada de las substancias que le faltaren; y por otro 
lado, a impartirle, con conocimiento de causa, las condiciones fisicas 
para el mejor desenvolvimiento fisiologico y fermentativo de la leva- 
dura. 

Si por el contrario (que suele ocurrir con frecuencia) el desti- 
lador desconoce las caracteristicas de la levadura que emplea, y la 
composicion quimica del medio sobre el cual esta ha de actuar, es 
logico suponer que pueda incurrir en gaves errores en la confeccion 
de la baticion. Necesariamente carece de todo sentido de seguridad 
y confianza en cuanto a lo que ocurrira al empezar el proceso fermen- 
tativo, y durante el tiempo que este dure. Dependera grandemente 
del factor suerte o casualidad. 

Entre los errores en que podemos incurrir en esta etapa de la 
fabricacion de ron, estan los siguientes: 

1. Dilucion inadecuada del material. 

2. Empleo de agua de dilucion contra indicada para este uso. 

3. Ajuste impropio del valor pH de la baticion. 

4. Uso de concentraciones inhibitivas de azucares totales. 

5. Desequilibrio en el balance adecuado entre substancias nu- 

tritivas para la levadura. 
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En nuestro trabajo de consultas henios tenido ocasion de estiidiar 
multitiid de fracasos fermentativos ciiyas causas eran Mcilmente 
trazables al desconocimiento absolute de la levadura y de la materia 
prima empleada. Bajo estas eondicioncs— K^mo podriamos asegii- 
rar que la baticion ha sido bien preparada? 

De lo que homos expueslo arriba pueden inferirse los factores que 
entran en juego en la preparacion adecuada de una baticion. A 
nuestro juicio los fundamentales son: 

1. Conocimiento exaeto y minucioso de las caracteristieas in- 

herentes a la levadura (pie usaremos mas tarde durante 
hi fermentacion. 

2. Igual conocimiento intimo de la composicion qufmica de la 

materia prima emi)loada. 

3. La calidad del agua de dilucion que empleemos para pre- 

parar la l)atici()n. 

4. Habilidad y experiencia del encargado de esta hibor. 

5. Facilidades existentes para mantener el mas alto grado de 

limpieza en el equipo y sus alrededores. 

1. El conocimiento de las caracteristicas inherentes a la levadura 
ha de ayudarnos mucho en la preparacion adecuada de la baticion. 
Entre otras caracteristicas, nos conciernen aqui grandemente el pH 
optimo que debemos dar al medio y la concentracion optima de azu- 
cares totalcs. Ya hemos explicado que las levaduras difieren en 
cuanto al valor pH del medio que les favorece en mayor grado, asl 
como los valores maximos y minimos que son capaces de resistir sin 
perder su vigor fermentativo. Por lo tanto, al hacer la baticion, 
debemos darle aquel valor pH que represente condiciones optimas 
para nuestra particular estirpe. Nuestros experimentos en ese sen- 
tido tienden a indicar, que la gran mayoria de las levaduras de ron 
prefieren un pH de 5.8 para la produccion de la mejor calidad y 
rendimiento de ron. En cambio las levaduras para la manufactura 
de alcohol industrial parecen preferir un pH alededor de 5.0 para 
su mejor desenvolvimiento. No podriamos, sin embargo, marcar este 
valor de 5.8 pH como norma e invariable en todos los casos; por el 
contrario, recomendamos que cada destilador se tome la molestia de 
determinar el valor pH optimo en que su levadura se emplea. 

Con el uso de un potenciometro o aparato d'e pH, es tarea fdcil 
ajustar el valor deseado en la baticion. Este ajuste se realiza me- 
diante la adicion de alcali o acido, de acuerdo con el valor pH inieial 
de la baticion. Subsiguientes lecturas del potenciometro despu6s de 
cada adicion del reactivo adecuado, nos revelara el momento en que 
hemos Uegado a la deseada concentracion del ion de hidrogeno. 
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Bajo condiciones iguales, una batici(3n empezara a fp:rmp]ntar 
tanto mas ligero, y con tanto mas vigor, cuanto mejor ajustado 

HAYA KSTADO SU VALOR pll AL TREPARARLA. 

En cuanto al ajuste de Ja eoncentraeion de los azucaros totalcs en 
la batioion podrianios deeir quo reviste tanta o mas iniportaneia que 
el ajuste del pIT. En esto tambien puede juuiarnos iiuiy eertei*aniente 
el eonocinn'ento de las eanicterfsticas de la levadura (pie usemos. 
Existen levaduras que pueden fernientar disoluoiones concentradas 
de azucares (dentro de eiertos limites, se entiende), mientras que 
otras solaniente son ca])aces de fernientar disoluoiones do oompara- 
tiva baja oonoontracion. Entro ostos dos Ifinites, oxisto toda una 
escala de oonoontraoionos fnvorablos a oiertas ostiri)os y desfavora])los 
a oti'as. For lo tanto nada i^anariamos oon aumentar la donsidad 
de la batieion eon la idea de obtener mas aloohol en el mismo volumen, 
si nuestra levadura es incapaz de resistir esas altas oonoontraoionos. 

Ilemos tenido oportunidad de analizar batioionos ya formontadas, 
en las ouales homos obtenido valoros de azi'ioaros rosidualos outre dos 
y cuatro por oiento. Esto demuestra que la levadura usada rorinont(3 
una batioion muy ooncentrada para sus medios, dejando sin ataoar 
un poroentaje demasiado alto del oontonido on azuoaros. Los valoros 
normales para azuoaros I'osidualos son outre 0.5 y 1.5 ])()r oiento. 
Vemos pues, la importanoia do oonooor a fondo las oaraotoristioas de 
la levadura, y oon esto oonooimionto oomo base, propai'ar las bati- 
ciones en eondicionos optimas do j)!! y oonoontraoion de azuoaros. 

Para el dominio exacto de la oonoentraoion do azuoaros totales on 
la batieion, es neeesario luia doterminaoion direota de las mismas 
por nietodos quimieos o t'isioos. De ostos metodos daromos detallos 
en el apartado No. VIII, al tratar sobro supervision (luimioa y biolo- 
gica de la destileria. 

En la practiea, los destiladoros dosi)rovistos do la])orat()rios qui- 
mieos y de personal teonioo, (que son los nuls) so guian por el grado 
Brix Beaume de la batioion. Aunquo osta ]n'aotioa ot'rooo una 
orientacion inexacta, es siem})re benefioiosa a falta de mejoros me- 
todos. Nuestra experiencia nos indica que tratandose de batioionos 
para ron, el valor optimo esta casi siempre entre 15 y 18 grados 
Brix, correspondientes en la escala Beaume a 8.34 y 10.0, respectiva- 
mente. Pero como dijimos anteriormente, ostos valoros obtenidos 
mediante el uso de los hidrometros Brix, o Beaume, no son exactos 
para calcular el contenido de azueares totales en la batieion, ya que 
esos valores solaniente indican el contenido de solidos totales en diso- 
lucion, entre los cuales entran muchas otras substancias ademas de 
los azueares. Generalmente la lectura de 15 Brix en caso de una 
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baticion de mieles finales indica de 10 a 10.5 granios de azucares 
totales por cada 100 mililitros de Imtieion. 

2. El conocimiento intimo de la constitucion de la materia i)riina 
ha de facilitar inucho, desde luego, la i)re])araei6n de la baticion. 
Ya hemos explicado que adcmas de los az.iicares, la levadura necesita 
otras siibstancias para sii subsistencia, propagaeion y desarrollo. 
Tambien dijimos que estas substancias del)en oncontrarse en ade- 
cuadas proporciones. Es por lo tanto de gran interes para el des- 
tilador, tener la seguridad que su baticion quedara heclia de acuerdo 
con las condiciones arriba expresadas, esto es, que no ha de faltarle, 
en la eantidad adecuada, ninguna de Lis substancias necesarias a la 
levadura. 

Entre los elementos que nuls falta hacen a la levadura tenemos: 
carbono, nitrogeno, fosforo y i)otasio; vienen despues coiiio nienos 
important OS el hierro, azufre, manganeso, magnesio y calcio. 

El carbono es utilizado como encrgia, formacion de glicogeno, 
hemicolulosa, proteinas, goma de levadura, etc., el nitrogeno ])i-inci- 
palmentc ])ara la fabricacion de proteinas y enzimas; el fosforo 
adcmns de ser esencial fisiologicamente a la Icvadurn, juega imf)()rtan- 
tisimo papcl durante la fermentacion. Sin la ])resencia del fosforo 
no es posible la formacion del alcohol. Los dcmas elementos son 
tam])ien import antes, aunque en menoi' grado. 

Afortunadamonte, tanto la miel como el guara])() de caiia con- 
tienen en cantidades variables la mayor ])arte de estos elementos; 
pero existen casos de deficiencias, especialmente en nitrogeno y fos- 
foro; y estas deficiencias deben ser corregidas al preparar la l)atici6n. 
Sin embargo, al hacerlo, hay que tener cuidado en no aumcntar mas 
de lo necesario el contenido de nitrogeno y fosforo, pues ademas del 
costo inicial de estos ingredientes, que aumentaria el costo de produc- 
cion, tendriamos una desventaja mayor todavia, consistente en que 
€uando la levadura se encuentra en un medio excesivamente rico en 
estos elementos se produce en ella el fenomeno de ''apatia fermenta- 
tiva'\ en cambio de una extremadamente vigorosa multiplicacion y 
desarrollo celular. En el lenguaje vulgar explicariamos este feno- 
meno diciendo que la levadura se vuelve holgazana para la produc- 
cion de alcohol. 

Es necesario conservar sobre todo el equilibrio optimo en el 
balance entre azucares totales y los elementos de caraeter nutritive, 
estimulando de este modo la levadura al maximum de produccion 
alcoholica. 

3. La calidad del agua usada en la dilucion de la materia prima 
al preparar la baticion es de gran importancia, sobre todo si hemos 
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usado el proceso de pretratamiento descrito ya. La calidad del agua 
de dilucion tendra influencia no solamente «n el transcurso de la 
subsiguiente fermentacion, sino tambien en el proceso destilatorio a 
que ha de someterse la baticion ya fermentada. De como afecta el 
agua usada en la baticion el proceso de destilacion, hablaremos al 
llegar al capitulo que trata del proceso en cuestion. Por lo presente, 
comentaremos brevemente como afecta al proceso fermentativo. 

El uso de agua inadecuada, sobre todo en su aspecto bacteriolo- 
gico podria echar a perder la labor realizada durante el pretrata- 
miento de la materia prima. El agua de dilucion pudiera ser de 
tan mala calidad, que su contaminacion microbiana excediese a la 
que originalmente traia la materia prima antes de su pretratamiento. 
En caso tal, ^que habriamos ganado, desde el punto de vista de 
esterilizacion parcial, con el pretratamiento, si la obra entonces reali- 
zada la habriamos de echar a perder durante la preparacion de la 
baticion? 

Es pues necesario usar el agua mas pura posible desde el punto 
de vista microbiologico, y razonablemente pura desde el punto de 
vista quimico. Si no fuere posible encontrar aguas naturales de 
estas condiciones, la instalacion de una planta tratadora y filtradora 
del agua, se impone en la destileria. Hemos visto casos en que el 
rendimiento alcoholico ha quedado reducido a menos de la mitad, 
debido a la pesima calidad del agua usada en hacer las baticiones. 
Esto dara una idea de la enorme importancia de la calidad del agua 
en la destileria. 

4. Cuando se desee preparar como es debido las baticiones, es 
preciso empezar por escoger un personal competente para llevar a 
cabo la operacion. Debe el encargado de este departamento tener 
por lo menos ciertas nociones de lo que significa un cambio de valor 
pH; que importancia juega en la fermentacion el que la baticion 
haya recibido la apropiada dilucion; que contenga la debida concen- 
tracion de azucares totales; los necesarios alem^ntos nutritivos, etc. 
Tambien debe inculcarse desde un principio al personal, la necesidad 
que existe de trabajar en todo momento dentro de las condiciones 
mas estrictas de aseo y limpieza. Representa una muy costosa eco- 
nomia dejar tan importante trabajo en manos de un irresponsable, 
por el mero hecho de podersele conformar con unas pesetas menos 
de jornal. 

5. El tanque de preparar baticiones debe ser de cobre o acero 
pulido; de forma cilindrica, y equipado con agitador mecanico o 
sistema de aire ESTi^Rn. comprimido. Preferimos el agitador debido 
a las dU&cultades inherentes a la conservacion del aire en estado de 
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^sterilidad. Tambien debe haber facilidades para la limpieza del 
mismo. El uso del *' vapor de eseoba'', semejante al usado en los 
tachos de las centrales azucareras cada vez que se desearga una 
templa, seria aqui muy recomendable. 

Del modo que fuere posible en cada caso, es neeesario niantener 
estos tanques y sus alrededores en absoluta limpieza. Al terminar 
las operaciones del dia, debe el tanque o los tanques de baticiones 
ser lavados con ''vapor de esco])a" o a^^ua ealicnto. Teriiiinado cstc 
liataiiiiento cs muy convenience ('arles iin hafio intei'ior y exterior 
con una disolucion de *'Montanin" o '* Antiformin^' al 5 por ciento. 
Al reanudar su uso en el signiente dia se lavaran de nuevo con agua 
<jaliente. 



LA FEBMENTAOION 

Hemos llegado al punto culminante en la manufactura de ron. 
El proceso fermentativo decidini en gran parte la siierte que ha de 
correr el i)roducto aeabado. Todo lo que hemos expuesto previa- 
mente, todo el cuidado en la seleccion de levadura y materia prima, 
asi como las operaciones descritas durante las etapas de pretrata- 
miento y preparaeion de la baticion, han sido efectuados con el 
unico objeto de asegurar el exito del proceso fermentativo. A] ter- 
minar esta importantisima etapa del proceso hemos de encontrar en 
el material fermentado todos los ingredientes de un ron crudo de 
primera calidad. En el liquido fermentado esta el deseado producto; 
solamente nos faltara tener el cuidado neeesario de separarlo eon 
habilidad de todos aquellos elementos que pudieren perjudicar su 
calidad. 

Este proceso mediante el cual extraeremos de la baticion fermen- 
tada los elementos volatiles que componen un buen ron crudo, sera 
discutido oportunamente. Por ahora volvamos a considerar el pro- 
ceso fermentativo. 

En el capitulo anterior describimos como debe prepararse la bati- 
cion, y la influeneia que una adecuada preparaeion de la misma 
tiene sobre el proceso fermentativo. 

Algunas destilerias preparan sus baticiones en los fermentadores. 
Esta practica no es recomendable, sino que deben haber tan([ues 
especiales para ese objeto. En estos tanques especiales (los cuales 
ya hemos descrito) tendremos oportunidad de preparar las baticiones, 
corregir defectos, y dejarlas en las condiciones mas favorables antes 
de ser trasladadas a los fermentadores. La razon principal que 
tenemos para proceder de este modo, es que, en este caso quedamos 
en libertad para incorporar la baticion al pie de levadura, el cual 
tendremos ya en el fermentador; mientras que si preparamos la ba- 
ticion en el fermentador, necesariamente tendriamos que incorporar 
el pie de levadura a la baticion. 

Algunos de los que nos hacen el honor de leer est as lineas se pre- 
guntaran — ^que mas da incorporar el pie de levadura a la baticion 
vice-versa? En apariencia parece indiferente seguir uno u otro 
curso; pero en realidad es mucho mas conveniente y ofrece mas ga- 
rantia de exito fermentativo incorporar la baticion al pie de levadura. 
Vamos a explicar por que : 
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Es sabido que la inieiacion, y eonseeutivo desarrollo de la iVnnen- 
tacion estchi inHiieiiciados en razon direeta por el numero de celulas 
activas en unidad de volumen. Para ilustrar este prineipio fimda- 
niental, daremos a continuaeion un experimento efectuado a este 
efecto : Cinco i)orciones de 100 mililitros de una batieion de miel fi- 
nal, conteniendo 5 <]:ramos de azueares tot ales eada una, fueron ino- 
culadas eon cantidades diferentes de la misma levadnra en eultivo 
puro ; midiendo luego el tiempo recpierido en eada caso para terminar 
la fermentacion. Siguen los resultados obtenidos en forma tabular: 

N<imero de horas a 80''0 
Gramos de levadura en requeridas para terminar 

100 ml. de la batici6n. la fermentaci6n. 

8 10 

4 20 

2 40 

1 92 

0. 5 180 

Los resultados de esle seneillo experimento prueban de manera 
elara y eoneluyente el efecto de concent raeion celular de levadnra 
por unidad de volumen de batieion. Ahora bien, si tenenios el pie 
de levadnra en el fermentador, y rellenamos sobre este eon la bati- 
eion, la eoneentraeion eelular se ira diluyendo lentamente. ya que 
tardarji una, o varias lioras el traslado de la batieion al fermentador. 
Ademas el numero de celulas contenidas ori^inalmente en el pie, ini 
reproducicndose tambicn a medida (pie se llena el fermentador a au 
marca, de manera que en todo tiempo eonservaremos el medio en ae- 
tiva fermentacion. Otra ventaja de este mctodo de inoculacion es 
la posibilidad de usar menos volumen de pie en caso neeesario. Tam- 
bien la mezcla del pie y la batieion es muclio mas eficiente y efectiva. 
Si por el contrario sep^uimos el metodo de ineor[)orar el pie de leva- 
dura al total de la batieion, tendremos una <rrande y subita dihicion 
de la eoneentraeion celular, (jue, como bemos visto, retarda la fer- 
mentacion, y en casos exa<j^erados puede im])edirla de un todo. Por 
lo tanto, aquellos destiladores que por la nntnraleza de s;i cjaipo se 
vean obli^ados a bacer las batieiones en los tanques de fermentar, 
para luego incorporar a estos el j)ie de levadnra, deben tener especial 
cuidado con el volumen que ban de usar. En estos casos el volumen 
del pie variara con el vigor y rapidez propagativa de la estirpe de le- 
vadnra utilizada; pero en ningun caso debe ser menor de un 5 por 
eiento del volumen total de la batieion, y nosotros recomendariamos 
im 10 por eiento para mayor seguridad. 

Con la incorporacion del pie de levadura a la batieion o vice-versa, 
queda inieiado el proceso fermentative. Abora bien, en cualqniera 
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de los dos metodos, la semilla o pie debe estar preparada, y en condi- 
eiones de vigoroso desarrollo tan pronto este la baticion lista para 
ser fermentada. La baticion nunca debe tener que esperar por el 
pie, sino que 6ste debe estar siempre listo y en condiciones de ma- 
xima coneentraeion eelular. Cuando la baticion tiene que esperar 
por la semilla nos exponemos innecesariamente a contaminaciones per- 
judiciales; especialmente cuando trabajamos con equipo abierto, en 
continua exposicion al aire. Por otro lado, esta demora es siempre 
tierapo perdido en la produccion del ron. ^Que hacer, pues, para te- 
ner un pie siempre activo y vip^oroso, listo en cualquier instante para 
entrar en accion? El uso de una raaquina de cultivo puro de leva- 
dura es la mejor j^arantia que tiene el destilador para evitar demoras 
costosas, y posibles contaminaciones que suelen resultar mas costosas 
todavia. 

Especialmente adecuada i)ara estos fines de conservacion del cul- 
tivo esta la maquina de cultivo puro ^^Sistema Magne^'. En estas 
mtiquinas la levadura se multi])lica con gran rapidez debido a las 
facilidades que ofrece contra contaminaciones, y la admision de aire 
en condiciones esteriles, que provee ampliamente con oxigeno al cul- 
tivo de levadura que encierra su camara de desarrollo y procreacion. 

Sea cual fuere el mecanismo usado para procurarse el pie de leva- 
dura, este, como ya dijimos, debe estar siempre listo para ser usado. 
El tiempo de desarrollo de coneentraeion maxima eelular del pie 
debe medirse de tal modo que la baticion no tenga nunca que esperar 
por el pie. La union de pie de levadura y la baticion debe venir en 
el ciclo de coneentraeion eelular maxima, y de maxima actividad y 
vigor, 

Hemos discutido con alguna largueza el asunto de la preparacion, 
cantidad, modo de incorporacion, y otras propiedades inherentes al 
pie de levadura, por parecernos este el factor predominante del pro- 
ceso fermentativo. Todas las precauciones tomadas durante el pre- 
tratamiento de la materia prima y confeccion de la baticion serian 
nulos en sus fines si no poseyesemos una semilla de levadura pura y 
en vigorosa actividad, para iniciar el proceso de la fermentacion. 

Despues de iniciada la fermentacion mediante la conjuncion de 
la baticion y el pie de levadura, no podriamos dar reglas fijas a 
seguir hasta la terminacion del proceso, pues todo depende de con- 
diciones de equipo; facilidades para dominio de los diferentes fac- 
tores que influyen durante la duracion del proceso; caracteristicas 
inherentes al fermento usado; cualidades que deseemos impartir al 
producto final, y supervision quimica y biologica existentes en cada 
case. Las diferencias existentes respecto a las condiciones arriba 
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enumeradas haran que los m^todos fermentativos varien en unas y 
otras destilerias. Nos limitaremos, pues, a citar puntos de aplicaci6n 
general, aunque flexibles a las variaciones que cada destilador quisiere 
o le fuese necesario darles. 

Uno de los factores de la fermentacion que suele interesar mucho 
al destilador es el tiempo total que tomara este proceso. En primer 
lugar este lapso de tiempo esta regido por las caracteristicas de la 
levadura. Las hay que son muy activas, capaees de terminar la fer- 
mentacion en 24 horas o menos. Otras hay que requeririan dos o 
tres dias bajo iguales condieiones; y otras todavia, que tomarian de 
siete a diez dias en terminar la obra. De aqui la importancia de 
elegir con cuidado y esmero el fermento mas apropiado a nuestras 
condieiones. 

Ahora bien, el destilador tiene ciertos medios de modificar el 
lapso fermentativo hasta cierto punto, independientemente de la clase 
de levadura que utilice. Esta modificacion puede ser de caracter 
acelerante o retardatorio, segtin se desee. Para acelerar la fermen- 
tacion empezaremos por emplear un pie de levadura de mayores pro- 
porciones que el usual. Por ejemplo, una de nuestras levaduras 
experimentales tarda hasta 72 horas en terminar cuando la batici6n 
es inoculada con un pie equivalente a 5 por ciento del volumen total; 
de 48 a 56 horas, si el volumen del pie se sube a un 10 por ciento; 
y a 36 6 40 horas si utilizamos un pie de 15 por ciento del volumen 
total de la baticion. Tenemos, pues, que uno de los medios mds 
faciles a nuestro alcance para acelerar la fermentacion es el de 
aumentar la cantidad de pie de levadura usado. Otro medio con- 
siste en incorporar la baticion al pie y no vice-versa, como ya hemos 
discutido. La combinacion de ambos factores es, desde luego, mas 
efectiva todavia. Podemos ademas acelerar la fermentacion aumen- 
tando la temperatura a que esta se lleva a cabo. Este tiltimo m^todo 
es mas factible en paises templados o en destilerias tropicales situadas 
a apreciable altura sobre el nivel del mar; pues generalmente en los 
tr6picos la temperatura de los fermentadores es tal, que m&s bien 
se necesita buscar medios de rebajarla. 

La temperatura optima de las mejores razas de levadura para 
fabricacion de ron esta entre 30 y 35 grados Centlgrado. Pasados 
estos valores el poder fermentativo y de multiplicaci6n celular dis- 
minuye considerablemente, perdi^ndose por complete alrededor de 
los 50 grados Centlgrado. Por lo tanto, conservando la temperatura 
de los fermentadores entre 30 y 35 grados conseguiremoa acelerar la 
fermentaci6n. 
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Todavia nos quedan otros tres modios, diferentes a los ya sefialados 
para acelerar la fermentacion. Uno de ellos cs el uso de feriiienta- 
dores de gran capaeidad. Contrario a las aparienoias, los fermenta- 
dores pequefios tardan mas tienipo que los "^randes en terminar la 
fermentacion. Esto se debe a la relaeion entre capaeidad cubica y 
superficie de los tanques por iin lado, y por otro, a qiK^ en fermen- 
tadores de gran volumen la temperatiira interna es afeetada en menor 
grado por los cambios del ambiente externo. En otras palabras, la 
temperatura se conserva mas constante. Otro medio es el de usar ba- 
jas concentraciones de aziieares totales al haeer la baticion. Las bati- 
ciones con baja concentracion de azucares ofrecen menos trabajo al 
fermento, y ademas la concentracion en escala ascendente del alcohol 
que se va formando a medida qne se usan los azucares, nunca Uega 
a los grados inhibitorios para la levadura. Por ultimo, podemos ace- 
lerar la fermentacion por medio de una suave agitacion mecanica del 
medio, suplementada con la adicion de ciertas substancias activa- 
doras, como polvo nuiy fino de carbon, bagacillo esteril, tierra infu- 
soria, etc. 

De todos estos medios que hemos mencionado, recomendamos el 
relacionado con el volumen y metodo de usar el pie de levadura al 
inocular la baticion como el de mas facil nuuiipulacion, y el que 
mejores resultados ofrece. 

Si por el contrario deseamos fermentaciones mas lentas, haremos 
todo lo contrario a lo expuesto en el caso de aceleracion. Esto es, 
usaremos el pie mas pequeiio compatible con una buena fermentacion; 
rebajaremos la temperatura de fermentacion; subiremos la concen- 
tracion de azucares al hacer la baticion hasta donde sea factible sin 
interferir con la economia del proceso; eliminaremos el uso de acti- 
vadores, etc. 

^Cual de los dos metodos fermentativos es el mejor a emplear, el 
rapido o el lento? 

Esta pregunta puede contestarse de acuerdo con la clase de ron 
que deseemos producir y de las comodidades de equipo con que con- 
temos. Si deseamos un producto de mucho cuerpo, alto contenido en 
esteres y otros cuerpos aromaticos; y sob re todo, la presencia del 
aceite de ron, entonces contestaremos que la fermentacion lenta es 
preferible. En este caso, ademas del uso de una levadura de fer- 
mentacion lenta, seria necesario que el equipo se adaptase a las 
caraeteristieas de la levadura. Por ejemplo, al usar una levadura 
de esta clase, o al retardar la fermentacion por los metodos ya men- 
cionados, el destilador corre mas riesgo de infeceion del medio du- 
rante el proceso fermentativo si carece del equipo preparada expro- 
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feso para tales fernientaciones. En primer lugar, el pretrataniiento, 
que siempre es deseable, se convierte entonees en una neeesidad; y 
en casos extreinos seria necesario acudir a la practiea de esterilizaci6n 
absoluta del medio. Ademas necesitariamos amplia capaeidad de 
iermentadores, y estos del tipo cerrado. En dos palabras, nuestra 
preocupacion seria la proteccion de la levadura contra posibles infec- 
eiones durante el largo lapso fermentativo. 

Si por el eontrario deseamos un ron de bajo contenido en esteres, 
poco cuerpo, y baja concentracion general de los congeneres de la 
fermentaeion alcoholica, entonces mientras mas rapidamente termine 
el proceso fermentativo, mas nos acerearemos al ideal deseado. La 
fermentaeion rapida ofrece las ventajas de poder realizarse con 
equii)os y proeesos menos costosos, personal menos experto, y con 
mayor garantia contra posibles indeseadas contaminaciones. Pero 
el destilador debe tener por base fundamental de su negocio, la 
Calidad del lion. Nada debe hacerse que tienda a desmejorar esta 
calidad, quo al fin y al cabo, es el factor (^ue deftermina el exito 
fracaso de la empresa. Por lo tanto, el metodo fermentativo a seguir 
debe ser aquel que nos asegure el mejor produeto, aunque ello en- 
vuelva mas cuidado y gastos de manufactura. La competencia a 
base de precio solamente es efimera, y resulta contraproducente 
tarde o temprano. Es solamente perdurable y sostenible la compe- 
tencia a base de calidad y servicio. 

^Como conocera el destilador si su fermentaeion va progresando 
favorablemente? 

Existen varios metodos para seguir el progreso de una fermen- 
taeion alcoholica. El mas cientifico y seguro consiste en tomar 
muestras a intervalos convenidos de los fermentadores, y determinar 
en ellas el porcentaje de azucares totales y de alcohol. Pero para 
llevar a efecto este trabajo necesitariamos de aparatos de laboratorio, 
reactivos, y personal tecnico. El metodo mas sencillo es llevar not a 
de las atenuaciones que sufre el liquido en fermentaeion en deter- 
minados intervalos, por ejemplo cada 6 6 12 horas; de acuerdo con 
la clase de fermentaeion bajo estudio. El destilador anotara el 
grado Brix de la baticion en el momento de la inoculacion. Si la 
levadura es de accion rapida se le tomara esta lectura en periodos 
de 6 horas hasta la terminacion del proceso. Si la levadura actua 
lentamente estos periodos de tiempo se alargaran a 12 6 24 horas, de 
acuerdo con su mayor o menor actividad fermentativa. Se observari 
que el hidrometro Brix sefialara lecturas en escala descendente hasta 
quedar estacionado en una de ellas. Cuando dos lecturas consecu- 
tivas seiialan el mismo grado Brix podemos inferir que la fermenta- 



36 ESTACION EXPERIMENTAL AGBICOLA 

cion ha terminado. La falta de movimiento que en el liquido pro- 
duce el gas earbonico generado simultaneamente eon la formacion de 
alcohol, es otro indicio corroborante al de la lectura del hidrometro 
Brix. 

Sin embargo, no siempre la fermentacion se ha Uevado a efecto 
completa y satisfactoriamente porque obtengamos las seiiales arriba 
indicadas. Puede cesar la fermentacion prematuramente, dejando 
en el liquido considerable cantidad de azticares sin convertir en 
alcohol. Las causas son varias; agotamiento de los elementos que 
sirven de nutricion a la levadura; debilidad en el poder fermentativo 
de la levadura por los efectos inhibitorios de otros organismos que 
hayan logrado acceso al fermentador; elevacion de la temperatura 
a grados inhibitivos para el fermento; alteracion del pH por los 
productos de organismos extraiios, etc. 

Pero el destilador que conoce su levadura, conoce, desde luego, la 
atenuacion total de que esta es capaz, y la lectura del hidrometro 
Brix le senalara si se ha llegado o no, al punto de atenuacion acos- 
tumbrado. Si a pesar de no haber llegado a este punto, las aparien- 
cias de la baticion indican que la fermentacion ha cesado, entonces 
es preciso investigar la causa, o causas del fenomeno y aplicar el 
correctivo necesario. Las destilerias que ejercen supervision qui- 
mica y biologica adecuada raras veces se confrontan con estos casos 
y de surgir alguno, pronto se encontrarla la causa y se aplicaria el 
remedio. 

Existe otro fenomeno fermentativo mas raro todavia: El liquido 
en el fermentador se ve aparentemente en vigorosa accion; pero las 
lecturas del hidrometro Brix no descienden como de costumbre, 
apenas indicando atenuacion. Estos casos son casi siempre origi- 
nados por la presencia de ciertas bacterias capaces de seguir con la 
fermentacion del liquido una vez inhibida la levadura; pero sin pro- 
ducir la correspondiente formacion de alcohol. Como generalmente 
estos organismos producen acidos organicos y otras substancias qui- 
micas que tienen aproximadamente la misma gravedad especifica del 
agua, el hidrometro Brix no puede marcar las atenuaciones con las 
grandes diferencias que produce en el medio la formaci6n de 
alcohol. De aqui la importancia de la supervision quimica y biolo- 
gica de una destileria. Es cuando las cosas marchan mal, que se 
hace tan deseable la presencia del tecnico, 

i Cuando debe pasar al proceso de destilacion el material fermen- 
tado? 

Como regla fija y general deseamos consignar que en todo caso 
la fermentcion debe haber llegado a su fin. Cuando destilamos el 
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contenido de un fermentador sin esperar a que la fermentacidn est6 
completamente terminada, obtendremos en primer lugar merma en el 
rendimiento alcoholico, y en segundo lugar la calidad del produeto 
sufrira tambien. Notaremos una exeesiva crudeza y falta de 'both 
quet^' en el destilado. Existe la pr&ctica entre algunos destiladores 
de dejar reposar el material de 24 a 36 lioras despu&i de completa- 
mente terminada la f ermentacion, antes de destilarlo. Este proceder 
es muy reeomendable desde el punto de vista de las buenas cuaUdades 
de suavidad, gusto y ^* bouquet^* que se imparte al destilado cuando 
el tratamiento de reposo puede hacerse en favorables condiciones. 
Para seguir esta practica necesitamos, desde luego, un buen ntimero 
de fermentadores, preferiblemente del tipo cerrado; o tener tanques 
eerrados, especialmente construidos para este fin. Terminada la fer- 
mentaeion, se pasa el contenido de los fermentadores a estos tanques 
especiales de reposo, lo cual seria el mejor metodo, pues asi deja- 
riamos libres los fermentadores para su limpieza y nueivo uso. 

Las objeciones a la practica del reposo son que si se deja reposar 
el material fermentado en tanques expuestos al aire, tendriamos p6r- 
didas de alcohol por evaporacion, y lo que es peor todavia, el peligro 
de contraer contaminaciones de los microorganismos prevalecientes 
en el ambiente, especialmente ataques de Mycoderma aceti, los cua- 
les son comunes en la destileria. 

Nuestros exprimentos nos ban dado a conocer ampliamente las 
ventajas del proceso de reposo del material fermentado antes de so- 
meterlo a la destilacion, y deseamos finalizar este capitulo declarando 
que somos decididos partidarios del proceso, siempre que la destileria 
cuente con el equipo y personal adecuado para practicarlo. 



VI 

LA DESTILACION 

En soritido general la destilaeion eonsiste on separar de manera 
mas nienos eompleta iin Iniuido volatil de substancias fijas, o de 
menos volatilidad, a las euales esta asociado. 

La batieion fermentada eontieno .>hu..iancias solidas deeantadas 
y en suspension en el !i(|uid(); substancias fijas solubles (sales orga^ 
nieas e inorganiea.s, }k'idos organicos fijos, etc.) ; toda una serie de 
liquidos volatiles; y gases, espeeialmente dioxido de earbono, disuel- 
tos en el medio. AuiKjue la eomposieion del liquido t'ermentado es 
muy compleja, esta eseneialinente formada en primer lugar por agua 
y alcohol etilic o. Los numc^'osos otros euerpos que acompanan el agua 
y (4 ;;le()}u)l varian en el gra(b) dv volatilidad, siendo unos menos, y 
ot!*os uiAs volatiles (pie el alcohol. Lxisten estos en proporciones 
nuiy |)e(|uerias, infimas vn algunos casos; pero que en manufactura 
de ron no s(m en modo alguno sin importancia, ya que a ellos deberd 
el destilado su cuerpo, sabor, y aroma peculiar de ron. 

Entre las sul)^tancias volatiles cpie nos conciernen, ademas del 
alcohol, tenemos toda una serie de acidos organicos: acetico, pro- 
pionicos, butirico, caprilico, ciiprico, laiirico, y otros; siendo entre 
estos de mayor imprtancia en cuanto a las cantidades respectivas 
l)resentes en la mezcla, los acidos acetico, propionico y butirico. 
Tenemos tambien aldehidos, espeeialmente acetaldehido ; alcoholes 
superiores como propanol, butanol, ]>entanol y otros mas altos en la 
serie. Por ultimo, encntraremos esteres, que resultan de la combina- 
eion quimica de los acidos con los alcoholes; aceites esenciales de 
varias clases; glicerina, y en algunos casos cantidades muy varia- 
bles; pero siempre pequenas, del aceite de ron. Este liltimo com- 
ponent© mencionado es tal vez el de mayor importancia, en cuanto 
a la formacion del ^'bouquet" se refiere. Los rones que lo poseen 
en mayor grado obtienen un sello de distincion en su aroma que les 
imparte una individualidad dificil de igualar o imitar. 

Aplicada al ron la destilacion tendra entonces por objeto aislar de 
las substancias fijas y de la mayor parte del agua, al alcohol etilico y 
aquelos de sus congeneres volatiles cuyos vapores condensados cons- 
tituiran el destilado o ron crudo. 

^Que aparato destilatorio sera el mejor a emplear? Esta pre- 
gunta nos ha sido formulada en distintas ocasiones, y en realidad 

88 
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es de difieil contestacion sin antes hacer iiii analisis completo de las 
condieioiies inlierentes y peculiares a cada CcKSo. Direnios, sin em- 
barpfo, que existen por lo menos tres luetodos enipleables en la sepa- 
racion del ron cnido de la niezela que reprseenta la batieion fer- 
mentada : 

1. Poi" sncesivas des^ilaeicnes simples, o lo (iue es lo mismo, 

iKsando el metodo de reetifieaeion por medio de la redes- 
t.laeion. Cualcpiier aparato destilatorio, por simple que 
sea su eonslruecion se presta ])ara este easo. 

2. ^lediante el uso de un alambiqne de destilaeion intermitente 

o discontinua. 

3. Medinnte el uso de un alaml)ique de destilaeion eontinua, 

(jue son los nu'is usados en la industria nativa. 

Debido a lo poeo economieo que resultaria el primer metcxlo, en 
euanto al tiempo empleado y al frasto de combustible necesario para ha- 
eer tres o mas destilaeiones sueesivas, (jueda este easi por eompleto eli- 
minado en la practica. Lo meneionajnos sin embargo, por ser el que 
produce el ron crudo de mejor calidad. Hemos eomparado repetidas 
veces ronevs destilados de la misma batici6n : pero usando los tres 
metodos arriba expuestos, y en todos los easos los rones cnidos he- 
chos por redestilacion reultaron los superiores. Nada hay de ex- 
trano en esto, si eonsideramos que el mejor cognac en Prancia es des- 
tilado de este modo. /,Y que es el cognac sino nn ron de ju^o de 
uvas fermentado y destilado? En aquellos easos en (pie el combus- 
tible resulta 'Jtratis (por ejemplo usando el exceso de ba^azo (pie pro- 
ducen alprunas centrales), o muy barato, y ademas no haya (pie pro- 
ducir en praiule escala, este mtHodo destilatorio es muy recomeudable. 

El segundo metodo, aunque no tan <reneralizado en Puerto Rico 
como el tercero, es un metodo comercial de prrandes bondades y en 
Jamaica y las antillas francesas es el ])referido para destilar los rones 
que mas alto precio obtienen en el mercado mundia^ Este segundo 
metodo, o sea el que utiliza alambi((ues de destilaeion intermitente o 
discontinua, ofrece ciertas ventajas y desventajas ; v<mtajas en euanto 
a calidad d(^l producto, sencillez de construccion y flexibilidad en 
operacion : y desventajas en euanto a limitacion de produccion por 
unidad, economia de tiempo y combustible. Con los modernos alam- 
biques de este tipo, sin embargo, la desventaja originada por perdida 
de tiempo durante la carga y descarga del recipient e de la batieion 
fermentada, queda casi eliminada, pues los hay que se construyen con 
reeipientes gemelos, unidos a la misma columna, de modo (jue mien- 
tras uno esta destilando, el otro descarga su baticicjn exhausta, y se 
limpia y recarga eon nueva batieion para recomenzar la destilaeion 
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tan pronto termine la que se estd llevando a cabo. De esfe modo la 
destilaci6n es casi continiia, y solamente nos qnedaria la desventaja 
de mayor gasto en combustible. 

El tercer m^todo de separaci6n del ron crudo, o sea el que utiliza 
un alambique de destilacion contimia tiene como los primeros men- 
eionados, sus ventajas y desventajas. Las ventajas principales son do 
orden econ6mico : mayor produccion por unidad destilatoria, sistema 
m&s compacto y ahorro considerable de tiempo y combustible. De 
otro lado, la gran mayoria de los alambiques de este tipo construidos 
hasta el presente, aunque admirablemente disenados y sin rivales 
para la producci6n de alcohol industrial, no sucede lo mismo cuando 
los aplicamos a la produccion de ron y especialmente de ron de alta 
CALIDAD. La ra^on principal consiste en que en estos aparatos no 
existe el grado de fraccionacion necesario para separar los cuerpos 
de buen y mat gusto, los que pasan mezclados en el destilado. De 
aqui resulta que el destilado contendra en mayor o menor cantidad lo 
que llamamos cuerpos indeseables. Cuando se trate de eliminar esta 
objeci6n, suele caerse en el exceso inverso; esto es, el destilado serd 
de tal manera puro al salir del condensador final, que ya deja de ser 
ron (aunque legalmente lleve este titulo) para convertirse en alcohol 
comercial de bajo grado. Puesto en palabras mas sencillas, el caso 
de la destilaci6n de ron en alambiques de destilacion continua ofrece 
la- desventaja de no poder producir ron a bajo grado (entre 130- 
140 P.) sin arrastre desmedido de impurezas y para eliminar este 
inconveniente nos vemos obligados a destilar a grados alcoh61icos tan 
altos (170-180 P.) que entonces no solamente eliminamos los ''inde- 
seables*', sino tambien los cuerpos indispensables a la constitucion 
de un buen ron. 

Conocederos de este principio, los manufactureros de alambiques 
de destilacion continua para ron, se han venido esforzando en cons- 
truir aparatos que aseguran la continuidad y economia del tipo con- 
tinuo con la fraccionacion juiciosa de los productos, que ofrece el 
tipo intermitente. En algunos casos se ha Uegado a una solucion 
bastante feliz de este problema. 

Cualquiera que sea el tipo de equipo empleado, el proceso fermen- 
tativo y la composici6n del material fermentado influiran notable- 
mente en el proceso destilatorio. Todas las diferentes formas de 
materias contenidas en la batici6n ferment ada (las cuales ya l^in sido 
previamente senaladas), influyen, o pueden influir en el pre ?so de 
la destilaci6n, de acuerdo con el tratamiento sufrido durante A pro- 
ceso f ermentatiro y las medidas m&s o menos eficaces que tenemos para 
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eliminar toda infliiencia adversa a la produccion de \m biien ron 
crudo. 

Los destiladores que acostumbran y est&n debidamente prepa- 
rados para dar reposo al material ferment ado benefician indirecta- 
mente el proceso destilatorio, debido a que durante este tiempo de 
reposo las materias en suspension tendran oportunidad de decantar, 
yendo a formar parte del material ya depositado en el fondo del 
tanque. Tanto el material en susi)ensi6n eomo el sedimentado tienen 
la misma eomposieion, aproximadamente, estando formados en su 
gran mayoria de eelulas de levanduras y parte de los componentes 
no aziicares de la materia prima, que se ban precipitado debido a la 
ereciente reaccion acida del medio y al alcohol que se ha ido for- 
mando. En su gran mayoria eon substancias organieas nitrogenosas. 

Aliora bien, en euaiito a la destiiacion se refiere, es altaniente im- 
portante que esta materia en suspension y decantada sea eliminada 
tal liquido fermentado antes de que este entre al alambique. ^Por- 
que? Pues sencillamente para evitar la formacion de olores indesea- 
bles que conjuntamente se deminan '^tufo". 

Y ya que lo hemos mencionado, nos permitiremos no seguir ade- 
lante sin decir dos palabras sobre este llamado *Hufo'^ del ron crudo. 
Este no debe existir en un ron crudo bien fermentado y mejor des- 
tilado. Tambien han demostrado nuestros experimentos que tomando 
las precauciones de rigor, no es necesario destilar a 170 o 180 P. 
para eliminarlo. ITemos destilado rones desde 120 liasta 160 P. sin 
que en un solo caso liaya podido notarse en el destilado el olor carac- 
teristico del *'tufo'\ 

Volviendo a nuestro tema, deciamos que evitando la entrada al 
alambique de las materias en suspension en el liquido fermentado, 
evitariamos grandemente el *Hufo^\ Del mismo modo podemos decir 
que tambien conser\^ariamos el alambique mas limpio, cualquiera que 
sea su tipo. 

I Como librarse de este material en suspension que no s61o ensucia 
y encrusta el aparato sino que ocasiona el 90 por ciento del **tufo*' 
en el destilado? Hay dos medios principales: (1) una buena de- 
cantacion; (2) por filtracion total del liquido; y de estos dos me- 
dios, sin duda alguna el segundo es el mejor y mas efectivo. No sa- 
bemos de destileria alguna en el pais que practique la filtraci6n del 
liquido fermentado antes de su destiiacion, pero nuestros experimen- 
tos a este efecto nos han mas que convencido de la gran eficacia de 
esta practica en cuanto a su influencia sobre la calidad del destilado, 
y la conservacion del alambique libre de suciedad e incrustaciones. 
Las diferencias en el destilado son apreciables de primer momento. 
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Cuando tratemos sobre la curacion del ron crudo, veremos que e» 
esta etapa posterior de la manufactiira de ron se sentiran los efectoa 
y consecuencias de haber o no seguido esta practica. Tambien nota- 
remos la importancia de poder destilar a pruebas bajas, lo cual de- 
pende en gran parte de la formacion o no formaeion de tufo al 
realizarlo. 

Si como hemos probado experimentalmente, el 90 por ciento del 
*^tiifo" proviene del recalentamiento sufrido por substancias durante 
la destilacion del producto, veremos que vale la pena buscar la eli- 
minacion de estas substancias antes de su entrada al alambique; y 
estos medios los hemos indicado arriba. Aliora preguntaremos — iy 
el otro 10 por eiento restante del ''tufo" de donde proviene? Puea 
ese 10 por ciento restante proviene de los productos de fermentaeio- 
nes secundarias, o impurezas inherentes a la materia prima por ejem- 
plo presencia de sulfitos en las mieles finales, o de algimos produc- 
tos de la fermentacion primaria, que no hemos tenido la habilidad 
de evitar durante la fermentacion, o de separar durante la destila- 
cion. La diferencia entre una y otra causa u origen del ''tufo'' e» 
(lue el 10 por ciento eta formado y disuelto en el liquido fermentado, 
mientras que ol 90 por ciento se forma en el alambique mismo du- 
rante la destilacion. Tanto uno como otro son innecesarios y com- 
pletamente critablcs. 

Ademf^H de ser influenciada la destilacion por los solidos en sus- 
pension de la baticion fermentada, lo sera tambien por el grado de 
contenido alcoholico y sus congeneres, asi como por la calidad del 
agua de dihicion empleada durante la preparacion de la baticion. 
Esta agua suele influir en dos sentidos diferentes, pues si esta muy 
cargada do sales minerales puede ayudar notablemente a la encrus- 
tacion de los platos de la columna en el caso de alambiques de des- 
tilacion continua, o del recipiente en el caso de destilacion intermi- 
tente; y puede ademas esta agua traer los organismos extrafios y 
nocivos, capaces de generar fermentaciones secundarias, cuyos pro- 
ductos contribuyan en parte a la formacion de olores indeseables. 

^oComo conducir la destilacion para obtener los mejores resul- 
tados? No nos seria posible en un articulo necesariamente muy con- 
densado dar en detalle todas las precauciones a tomar en la mani- 
pulacion de los diferentes tipos de aparatos destilatorios ; pero si 
mencionaremos iineas generales de conducta a seguir en la destila- 
cion de ron, aplicables en cualquier caso. 

Ya hemos discutido la conveniencia de eliminar, en el mayor grado 
posible, las materias solidas del liquido fermentado antes de dario 
entrada a este al alambique. Es importante que la destilacion no 
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sea forzada en niiifrun momento; esta debe ser rilmica, lenta, aeom- 
pasada y uniforme. Especialiueiite debe ser llevada eon ientitud 
la destilaeion al empezar y hacia la terminacion de la misma, y du- 
rante el tiempo intermedio debe proeurarse eonservar el misino vo- 
Inmen de destilado por unidad de tiempo. La prueba del destiiado 
marcada por alcohol imetro debe estar entre los ^rrados de IGO a 170 P. 
en el easo de trabajar con aparatos de destilaeion continua; aunc^ue 
este grado puede rebajarse con ciertos aparatos y tomando las pre- 
eaueione,s necesarias. Como antes dijimos, trabajando con aparatos 
a destilaeion intermitente, el j^*ado de prueba de la destilaeion puede 
ser mas bajo (pie en el caso anterior sin menoseabo de la calidad 
del destilado. Es conveniente ])or varias razones trabajar al j?rado 
de prueba mas bajo compatible con la produccion de un buen ron. 
p]sta ])recaiici6n tendra notable importancia durante el proceso pos- 
terior de la curacion del ron fresco. Otro punto de importancia que 
rara vez snele tenerse en cuenta es el de la temperatura del agua 
de refrigeracion al salir del condensador final. Esta no debe sallr 
fria, ni siquiera fresca, sino tempi ada, aproximadamente entre 45 y 
50 ^rados de temperatura Centiorrado. La refrij^eracion de la mez- 
cla de vapores que entran al condi^isador final, y que condeusados ban 
de constituir el ron fresco, para ser de buenos resultados, ha de lle- 
varse de manera que esta coudensaeion no son brusea o rr])en1iiia, 
sino operada ^jradualmente, en forma melodiea. La alimentac'on del 
refrifrerante debe ser de tal modo que la parte inferior del condensa- 
dor se mantenga fresco, la parte media tibia, y el tercio superior un 
]^oco mas caliente. Un exceso de frio en esta operacion impartir& 
dureza al ron fresco que destila, desequilibrando su '^bouquet''. 

Cuando usamos un alambique de destilaeion intermitente, el grado 
de prueba del destilado puede ser regulado muy facilmente, haciendo 
uso de mayor o menor reflujo total antes de dar comienzo a la des- 
tilaeion propiamenente dicho. Del mismo modo podemos regular los 
vohimenes relatives de productos de cabeza, cuerpo, y rabos. Es 
tambien sumamente facil con estos aparatos modificar dentro de am- 
plio margen la constitucion quimica del destilado, dada su gran flex^- 
bilidad de manipulacion. La proporcion entre volumen de ron fresco 
destilado y tiempo en que se destila puede variarse a nuestro antojo. 
En nuestro alambique semi-comercial hemes hecho destilaciones a 
razon de litre por cada cinco minutes, y tambien de litre por hora. 

Una de las mayores ventajas del alambique a destilaeion discon- 
tinua para ron, es la facilidad con que podemos separar de los pro- 
ductos de rabo, aquellos nocives de los que nos pueden ser utiles^ 
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Los prodnctos de rabo nocivos generalmente terminan su destilaci6n 
ouando el alcoholimetro de la probeta marca alrededor de 30-40 P. 
Desde este punto hasta llegar al cero, los productos que destilan cam- 
bian sorprendentemente su aroma, el cual se torna suave y agrada- 
ble. Es de gran utilidad reeoger en recipiente aparte estas agua« 
hgeramente alcoholicas; pero cargadas de aceites esenciales, alcoholet 
superiores de muy alto punto de abullicion, y esteros valiosos; tam- 
bien de alto punto de ebullieion. El uso que podemos dar a estas 
^'aguas de rabo'^ lo discutiremos Al tratar sobre la curacion del ron 
crudo. 

Cerramos este capitulo con el siguiente resumen, derivado de io 
•que aqui hemos expuesto y de otras experieiicias personales: 

1. En el easo de la manufaetura de ron, la destilacion es un pro- 
ceso de extraccion selecHva y rertificante^ por medio del cual podemos 
mejorar el ron bueno o corregir (en lo posible) los defectos del ron 
malo. Pero bueno, o malo, el ron crudo queda formado al terminar 
el proceso fermentativo. 

2. El proceso fermentativo tiene gran influencia sobre el desti- 
latorio. 

3. El tratamiento post-fermentativo del material fermentado es 
de gran importancia tambien en la etapa destilatoria. 

4. El metodo destilatorio a seguir necesita estudio en cada caso 
por separado; pero en lineas generales diremos que cuando la cali- 
dad del producto es el factor mas import-ante, entonces recomenda- 
riamos el sistema de destilacion intermitente o discontinuo; como 
tambien se llama. 

5. Las ventajas economicas y de compactibilidad del sistema a des- 
tilacion continua son innegables y aparentes. Para la produccion en 
masa este sistema es el superior. Opinamos, sin embargo, que aun 
en este caso, seria conveniente hacer uso de ambos sistemas, teniendo 
un alambique de cada tipo. El de detilacion continua para mante- 
ner la escala productiva, y el de destilacion intermitente para pro- 
ducir el grado de calidad deseable. Mezclas juiciosas de ambos pro- 
<luctos nos llevarian a la realizacion de producir un ron de buena 
^calidad en grande escala. 



VII 
CUBACION DEL BON ORUDO 

El objeto de este proeeso consiste en facilitar al destilado fresco 
la adqviisicion de la madiirez, cuerpo, suavidad prusto y aroma que 
earacterizan nn ron ^enuino de primera calidad. Ilemos eleprido la 
palabrn eiuaeion on vez de enve.jeeimiento por eonsiderarla mas 
apropiada. 

No es el mayor o menor numero de aiios en almacenaje solamente 
lo que imparte la madu:^Hv. necesaria a un ron, pues los hay que 
en corto tiempo adquieren las propiedades necesarias para llamarse 
anejos; mientras que otros de mueho mas tiempo eiivejeeiendo no 
lleg^an al equilibrio de constitueion, ni adquieren las otras eondicio- 
nes arriba expuestas para llamarse ron eurado o maduro. Todo de- 
pende del estado del destilado erudo en el momento de su envase, 
el equilibrio existente entre las numerosas substancias que forman 
su ''bouquet'', y la naturaleza misma de estas substancias. Las 
condiciones para llegar al estado de madurez optima en mayor o 
menor tiempo, las recibe el destilado durante la fermentacion, y las 
mejora y reajuste durante la destilacion, si esta es bien conducida. 
Por lo cual podriamos decir que la curacion del ron en ciertos casos 
empieza en los fermentadores. 

Este hecho lo hemos probado con rones fermentados y destilados 
durante nuestro trabajo experimental, que despues de ser examina- 
dos por expertos de Hamburgo, Alemania, fueron declarados exac- 
tamente de la misma calidad del ron vie jo original de Jamaica, im- 
portado alii. Lo mas curioso de este examen fue el que a juicio del 
experto, nuestras muestras demostraban ser un ron maduro, de lar- 
gos anos de envejecimiento en pipas de rohle, cuando en realidad 
las muestras solo contaban seis o siete meses de haber sido destila- 
das. Por eso repetimos que no solamente el tiempo da cara^jter de 
vejez madurez a un ron . El ron fresco debe ser envasado en con- 
diciones de poder adquirir su curacion rapidamente. 

Hay quienes opinan que el buen gusto y aroma del ron solamente 
existen cuando le han sido artificialmente incorporados o cuando los 
adquiere tras largos aiios de envejecimiento en pipa. En este pa- 
recer no hay razon alguna: el ron fresco bien fermentado y mejor 
destilado en el apropiado alambique, trae consigo su aroma y gusto 
distintivos; aroma y gusto que solo danariamos con la incorpora- 
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cion de cuerpos extrafios; y que, desde luego, el envejecimiento 
adeeuado perfecciona y suaviza. Pero ni los * * agregados ' ' artifi- 
cialc^s, ni los afios en pipa por si solos pueden hacer un ron bueno y 
genuino de un destilado desprovisto de las cualidades indispensa- 
bles de un ])roducto de primera calidad. Es como si nos esforzara- 
mos en convertir en un prodigio, a fuerza de enseiianza, un nine ca- 
rente de inteligencia natural. El ron que ha de ser bueno mas tarde, 
lo es ya en principio, acabado de destilar. Todo tratamiento ulte- 
rior solo mejora, pone de relieve, y desarrolla sus cualidades inhe- 
rentes de bondad. 

Veanios ahora eomo debemos conducir el proceso de curacion o 
nuulurez del destilado erudo. Existen dos metodos fundamentales 
de curacion: (1) el lento y (2) el rapi(# o acelerado. El primero 
consistc en dejar en su mayor parte que la accion del tiempo y la 
pipa opereu los cambios en cuerpo, gusto, aroma, suavidad, equili- 
brio const ituyente y denuis condiciones, que diferencian el ron cu- 
rado y niaduro, del destilado fresco. El tiempo, mas o menos largo, 
necesario para llegar al resultado apetccido esta regulado por: (1) 
la calidad del ron crudo : (2) modo en ({ue cste es diluido antes de 
ser cnvasado; (;}) calidad de las pi])as de roble utilizadas a este 
efecto; (4) tratamiento previo dado a las pipas; (5) tamailo de las 
pipas; y (6) condiciones climaticas del sitio de almacenaje. 

Cuando el ron crudo es de bueiia calidad, por ejemplo, limpido, 
cristalino, c-areute de tufo; de gusto y aroma agradables, del grado 
de acidcz necesario ; destilado a pruebas relativamente bajas (entre 
ir>() y 1()() P.) y poseedor de un contenido adeeuado de aceite de 
ron: cutonces mas de la mitad del trabajo queda liecho; el exito 
siibsiguicnte es cuestion de cuidadoso trato y atencion a detalles. 

Pna ()[)eraci6n aparentemente tan sencilla como la de diluir el 
ron crudo antes de su envaso en las pipas, puede ecliar a perder 
gran parte del trabajo realizado durante la fermentacion y destila- 
cion del producto. Despues de haber comprobado minuciosamente 
las diticultades de caracter interno en la estructura quimica del ron, 
originadas a causa de esta dilucion (jue acostumbrase hacer, estamos 
llevando a cabo ciertos experimentos tendentes a obviarlas; pero de 
los cuale.s no estamos todavia en condiciones de hacer declaraciones 
publicas. 

Explicaremos lo que acontece a un ron crudo de calidad cuando 
le rebajamos el grado alcoholico con el diluyente (casi siempre agua 
pura) antes de someterlo al envase y almacenaje. Mientras mas alta 
sea la calidad del destilado crudo mas esta expuesto a sufrir eon este 
tratamiento. En cambio los alcoholes neutros, no teniendo nada que 
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perder, no son afeetados de igiial modo y no so necesitan precan- 
clones esi)eeiales al diluirlos. Con los rones crudos de verdadera 
calidad, no podemos tomar demasiado precauciones : todas resultan 
pocas ineficientes. 

AI diluii nn roii crudo do ealidad (a TOO 6 110 P.") antes de ser 
envasado en las pipas de euracion, desequilibranios easi siempre 
su 'M)ou(inet" y degnstacion, del)ido a dos eansas distintas: (1) por 
disociacion de parte de sns esteres aronuitieos, y (2) por separacion 
de eiertos aeeites eseneiales, entre ellos el aeeite de ron. Ni uno 
ni otro nial es aparente a simple vista. Fax jirimer efeeto se debe a 
la aeeion liidrolizanle del ajriia (pie separa el ester en sns dos compo- 
nentes orio'inales, aeido y aleohol ; y el sefrundo se debe a que estos 
aeeites eseneiales son de difieil solnbilidad en agna, y al reeibir la 
de dilueion, a veees fria y de nianera brnsea, se separan del eon- 
junto de euer})os (pie en el ron forinan el aroina earaeteristieo. Es- 
tos aeeites estan ])resent(^s en tan infinias eantidades que su separa- 
ci(')H ])asa inulvertida; y esta separaei()n es tanto mas faeil por 
euanto el conjiinto ar(miatieo de nn ron recien destilado esta en 
eondiciones labiles, inestal)les, en estado de reajuste, en que el mas 
lijxero faetor desequilibi-ante ])uede traer la disoeiaei(ni del conjunto. 
La ]>ei'di(lM de (''Sier(^s durante la diluei(')n y tiempo subsiguienie 
hasta ])asad()s los ti'(^s pHmeros meses, variarai de aeuerdo con el 
eontenido orifrinal del destilado, m('todo em])Ieado en la diluci(m, na- 
turak^za del diuyente, y teniperalura y eantidad del mismo. Ilemos 
eneontrado pi'rdidas desde un 20 a un 60 por eiento del eontenido 
ori^^inal, ealeulando a base de aleohol absoluto eontenido en el ron 
antes y despu('s de la dilucion. 

fEs posible imjiedir esta acekm perjudicial del diluyente? A 
ese fin tienden nuestros experimentos aetuales; pero por lo presente 
podemos decir que es posible por lo menos aminorarla. Esto se con- 
sio^ue tomando las debidas preeaueiones al diluir. En primer lugar, 
siempre (lue fuere posible (y en esto el pequeno productor tiene 
la ventaja) es conveniente substituir ^^\GUA de rabos'^ o aguas alco 
holizadas a entre 30 y 40 P., por el agua pura, en el proceso de di- 
lueion. Est as aguas aleoliolizadas, o mejor todavia '^ aguas de rahos'' 
(de las cuales ya hemos tratado) se mantendran en grandes tanques 
de madera de roble, y se usarm despues de envejecidas per el mayor 
tiempo posible. En este estado constituyen el mejor diluyente para 
rones crudos. 

No siendo posible, o resultando incomodo el uso de estos liquidos 
envejecidos, tendremos que recurrir al agua como diluyente. Si he- 
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mos de usar agua, esta debe ser de la mas alta pureza obtenible; 
destilada preferiblemente. 

Cualquiera (lue sea el liqiiido empleado de los tres mencionadoSy 
la dilucion debe conducirse del siguiente, o parecido modo: La des- 
tileria eontara con una sala especial para diluciones, equipada con- 
venientemente. En primer lu^ar tendremos un tanque de madera 
de roble provisto con agitador y iinidad de ealefaccion, en el cual 
se elevara la temperatura del liquido diluyente unos cinco grades 
centi^rado sobre la temperatura del ron crudo que sera diluido. 
Bste tanque estara situado a nivel mas alto que aquel en que se harS 
la dilucion ; el cual sera -tambien construido de madera de roble de 
la mejor calidad. Estara este tanque conectado con el tanque del 
diluyente por medio de un tubo fino de estaiio, o cobre estanado, el 
cual terminara en forma de aro en el fondo del tanque de diluir. 
Este aro estara lleno de menudas perforaciones por las cuales en- 
trara el diluyente al tanque que contendra ya el ron crudo que ha 
de diluirse. Un agiiador mecanico mantendra la mezcla de ron 
crudo y diluyente en continuo movimiento lento, durante todo el 
tiempo que durare esta operacion. Debemos advertir que todo este 
poceso ha de llevarse a cabo pausadamente, sin prisa alguna, pues 
mientras mas lenta sea la incorporacion del diluyente al diluido, y 
mientras mas finos scan los orificios del aro alimentador del dilu- 
yente, me j ores ser an los resultados obtenidos. 

Cuado en nuestro apartado anterior deciamos que era conveniente 
destilar al mas bajo grado compatible con la obtencion de un buen 
ron crudo, una de las razones que teniamos en mente era esta dilu- 
cion necesaria antes de envasar en pipas. ^,Por que no envasar sin 
diluir? No hay duda alguna que desde ciertos puntos de vista este 
metodo seria muy conveniente. En primer lugar no habria la al- 
teracion de los constituyentes del destilado crudo, ni el desequilibrio 
en aroma y gusto. Al mismo tiempo tendriamos la ventaja adicio- 
nal del uso de menos numeros de pipas, y de que la curacion pro- 
cederfa con gran aumento en el contenido de esteres debido a la eli- 
minacion de la accion hidrolizante del dilu^'^ente. Pero por otro 
lado, nos encontrariamos que a menos que destilasemos a muy baja 
prueba nos veriamos siempre obligados a efectuar el proceso de di- 
lucion despues de ya curado el ron con lo que nada adelantariamos. 
Otros inconvenientes serian el de mayor perdida alcoholica durante 
el tiempo de almacenaje y el mayor cuidado que seria necesario to- 
mar en la seleccion y preparacion de las pipas de envase. Otro me- 
todo a seguir seria el de diluciones parciales extendidas durante el 
tiempo de curacion; pero indudablemente que este metodo resul- 
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taria dificil de llevarse a cabo, necesitando tal vez un disefio espe- 
cial del sitio de almaeenaje. Lo ideal seria poder destilar ron crudo 
de ealidad a pruebas suficientemente bajas para no tener que efec- 
tuar la diliicion del destilado en ningun momento; ies esto posible? 
No podemos asegurarlo en el momento de escribir estas lineas; pero 
€se es imo de los puntos mas interesantes de niiestras investigaciones. 

Siguiendo la praetica actual de dilucion con agua antes del en- 
vasado en pipas, es sencillo concebir que mientras raenos diluyento 
tengamos que incorporar al destilado crudo, los efectos perjudicia- 
les seran nienores, y menos tiempo perderemos en el proceso de 
dilucion. 

Una vez diluido el ron crudo al grado conveniente para enva- 
sarlo, la siguiente pregunta es — ^,cual sera el mejor envase a usarf 
Todos sabemos que las pipas de roble bianco son las indicadas; pero 
entro estas existen grandes diferencias. Las hay de todos los ta- 
manos, carbonizadas, sin carbonizar, parafinadas, etc. ; la ealidad en 
cada clase varia tambien considerablemente. Todas estas diferen- 
cias entre las pipas del comercio se reflejaran en el destilado durante 
su curacion. En cuanto al tamano, debemos guiarnos en primer 
lugar por la ealidad del ron que deseamos producir y el tiempo pro- 
bable que necesitamos conservarlo en la pipa para adquirirla; por 
lo tanto es esta una cuestion a ser decidida particularmente en cada 
caso. Las cualidades de bondad del crudo nos servird de valioso 
guia en la seleccion del tamafio. Desde luego que aqui entran tam- 
bien euestiones economicas; pero como las primeras, estas son a 
resolverse en cada caso. En sentido general, la pipa de poca ca- 
pacidad acelera la curacion del ron ; pero en cambio of rece mayores 
perdidas por evaporacion, mayor costo inicial por unidad de volu- 
men, y mas gastos de manipulacion. La pipa carbonizada en su 
interior, acelera la curacion del destilado, y si este contiene 'Hufo'', 
tiende a eliminarselo o atenuarselo; pero no la recomendamos para 
envejecer rones de primera ealidad, sobre todo de los destinados a 
figurar entre los de ''tipos livianos'', pues la curacion en pipa car- 
bonizada les imparte color y cuerpo muy subidos y demasiado sabor 
a madera. De aqui resulta un ron con caracteristicas de ''whisky''. 
Est OS malos resultados pueden atenuarse, sin embargo, mediante 
preparacion y acondicionamientos especiales de la pipa antes de ad- 
mitir en ella el ron crudo. En cuanto a las pipas cubiertas en su in- . 
terior con una pelicula de parafina o silicato sodico, la unica gran ven- 
taja que ofrecen es el de impedir la indebida coloracion del destilado 
y las grandes mermas alcoholicas por osmosis y evaporaci6n. Ad- 
miten del envejecimiento del destilado crudo, para de manera mu- 
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cho mas lenta e incompleta que en el caso de las otras pi'pas. Opi- 
namos que lo mejor seria un uso discreto de las tres clases de pipas^ 
mencionadas ; espeeialmente para evitar tener que usar coloracion 
artificial para obtener un color uniforme e invariable en el ron cu- 
rado y embotellado. Decimos esto por haber observado que todas 
las pipas de una misma clase no bastan para obtener un color uni- 
forme e invariable en el product o acabado, ya que existiran nota- 
bles diferencias entre lote y lote y entre pipas individuales dentro- 
de un misnio lote. 

La calidad de la pipa en si, dependera de muchos factores, algu- 
nos de ellos fuera de nuestro dominio o intervencion. Entre estos« 
tendremos, region y clima donde se produjeron los arboles cuyas 
maderas entraron en la confeccion de la pipa; edad de estos arbo- 
les al ser corlados; modo en que fueron cortados ; sitio del arbol que 
ocupaba la madera con que se liizo la pipa; existencia de nudes, 
de resinas; eontenido y variedad de materias extractivas; tiempo 
en que fueron curadas las madera^j antes de la fabricacion de la pipa;. 
y sobre todo, nietodo de acondieionamiento usado en la destileria 
antes de admitir entrada a la pipa al destilado crudo. 

Convenientemente seleccionada y tratada la pipa, debemos tener 
la precaucion de no llenarla por complete al envasar el ron crude, 
para facilitar expansiones que resultan de cambios de temperatura 
durante las horas calurosas del dia, y tambien para permitir libre 
aceeso al aire exterior a traves de los pores de la ])ipa. Por ultimo, 
el sitio de almacenaje de las pipas llenas, requiere cuidadesa seleo- 
cion, no debiondo ser excesivamente seco ni liumedo, y con libre ad- 
misien del aire fresco exterior. 

/, Come se efectua el mejoramiente o curacion del ron en la pipa? 
No estan del todo dilucidados los fenomenes de la curacion; hay 
mucho que aprender y averiguar a este respecto, y sin duda alguna 
merecen cuidadose estudio. Pero a la luz de lo pece que sabemos, 
pedemos decir que esta curacion se opera insensiblemente en el seno 
del liquido eontenido en la pipa, y que pedemos atribuir a los fac- 
tores siguientes: (1) la evaporacion lenta de una percion del al- 
cohol, gracias a la peresidad de la pipa y temperatura y estado de 
liumedad del ambiente; (2) a la disolucion per el alcohol de ciertos 
principles censtituyentes de la madera de roble; (3) a una serie 
de cembinacienes y cendensaciones quimicas, desarrelladas bien por 
la accion recipreca de los elementos constitutivos del ron crudo, bieiL 
por la influencia sobre estos mismes elementos y sus cembinacienes, 
del exigeno del aire exterior que se filtra a traves de los pores de la 
pipa para ejercer su caracter oxidante; (4) al estado de equilibrio 
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en que al fin llegan los componentes traidos por el destilado y adqui- 
ridos de la pipa; (5) a la temperatura prevaleciente en el sitio de 
almacenaje, pues como es sabido, el calor es iin gran auxiliar de 
las combinaciones quimicas. Debemos tener mneho cuidado con el 
grado de calor a sostener, pues a veces las perdidas en alcohol hacen 
que su uso inmoderado no sea remunerativo. 

Tralemos aliora ligeramente el metodo, o metodos de curaci6n ra- 
pida acelerada. Todos los rones no estan destinados a adquirir su 
madurez bajo la lenta y suave, pero segura accion del tiempo y la 
pipa. Nuestra era es una de impaeiencia y aceleracion en todo los 
ordenes del desenvolvimiento humano, y la curacion del ron no forma 
exeepcion a esta tendencia, en la gran mayoria de los casos. 

Las exigencias del comereio, la falta de amplio capital, de ade- 
cuado eonscjo tecnico, las necesidades cada dia mayores del consumo, 
la competencia, obligan a los manufatureros a poner en venta sus 
product OS en el mas corto tiempo posible. Como resultado de io 
arriba expuesto, se esfuerzan, en diversos modos, la gran mayoria 
de nuestros productores de ron en provocar en corto plazo las trans- 
formaciones caracteristicas de un ron maduro, y hasta a comunicarles 
])or aditamentos de diferentes composiciones, el gusto aproximado 
(fijense bien nuestros lectores que decimos gusto aproximado) de 
los rones genuinos. En nuestra opinion los resultados hasta ahora 
obtenidos en este orden de ideas, son muy relativos, insuficientes y 
mediocres; quedando el problema del envejecimeinto artificial sin so 
lucion satisfactoria hasta la fecha. 

No negamos, sin embargo, la posibilidad de mejorar rones defec- 
tuosos por estos procedimientos rapidos; y seriamos los primeros^ 
en apreciar y aplaudir el advenimiento de un proceso aceleratorio 
que nos ofreciese rones curados de igual o superior calidad a los ob- 
tenibles por curacion lenta. Eso constituiria un gran pase de avance 
en la manufactura de ron, y todo progreso es bueno. Es por esto que 
repa^aremos a la ligera los metodos rapidos empleados, de los cuales 
tenemos conocimiento. Estos varian tanto como rectificadores hay; 
mas todos obedecen a principios generales. 

Los procesos de curacion rapida pueden dividirse en dos clases. 
principales : 

1. Aquellos que tienen por objeto acelerar la obra de curacion 

del tiempo y la pipa sin la adicion al destilado de in- 
gredientes extranos portadores de aroma y gusto. 

2. Aquellos que ademas de operar como los del primer grupo^ 

emplean la adicion de estos elementos extranos. 
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La clase de materia prima en la forma de destilado crudo, que 
tenga a manos el rectificador fabrieante de ron, influira en la elec- 
tion del metodo a seguir entre las dos grandes divisiones que arriba 
hemos expuesto. 

Los procesos de curacion rapida son empleados casi siempre sobre 
dos clases ditintas de destilados. El rectificador, (y sobre todo aquel 
que no destila su propio ron crudo) cuenta por lo general con un 
ron crudo defectuoso, o con un ron tan purificado que mas bien po- 
driamos llamar alcohol rebajado. En el primer caso su primer cui- 
dado consislira en romediar los defootos por metodos quimicos, fisi- 
cos, combinaciones varias de ambos metodos; en dos palabras, eli- 
minar el ^'tufo*' de cualquier modo posible. En este empeiio casi 
siempre terminan por eliminar el ''tufo'', y asi tambien los consti- 
tuyentes de aroma y gusto que no debieron eliminarse con este. En 
el segundo caso el ^'tufo'^ no existe; pero asi tampoco el aroma 
inherente del ron ; consistiendo el principal cuidado entonces en im- 
partir al alcohol rebajado sabor y *'bouquef de ron maduro. Esta 
no es tarea tan facil como muchos creen; impartir el genuino sabor 
•de ron maduro a un alcohol rebajado no lo ha conseguido nadie to- 
davia. Para esto se haria necesario la sintesis qulmica del **aceite 
de ron'\ cosa que no se ha logrado por ser desconocida su formula 
^structural. Y aun despues de realizada esta sintesis intervendrian 
otros factores de cantidad, relacion a otros componentes etc., que 
harian la tarea suficientemente ardua y dificil. Lo que si se con- 
sigue facilmente mediante el uso de alcohol rebajado es la composi- 
tion de una bebida alcoholica que siendo realmente un licor o cor- 
dial, optamos por llamarle ron. 

No queremos dar la impresion en manera alguna que opinamos 
que estas bebidas scan malas. Tal vez en algunos casos tengan, para 
muchos, sabor mas agradable que el de un ron genuino ; pero en 
ningun caso sabran al verdadero ron. 

Por eso debemos hacer una distincion entre los metodos acelera- 
torios que tienden linicamente a aligerar el trabajo del tiempo y la 
pipa; pero que no incorporan al ron crudo elementos extranos para 
darle aroma y sabor; y aquellos que acabamos de discutir. Pero 
para hacer uso de estos ultimos se hace necesario empezar con un 
crudo de excelente calidad natural, lo cual es cosa rara en nuestro 
mercado. En estos casos hacemos uso del calor, el frio intenso; al- 
ternativas de calor y frio ; aire a presion ; los ef ectos de la corriente 
electrica; agentes cataliticos en combinacion con ciertos carbones 
activados, etc. Tambien tratamos de reemplazar la accion de oxida- 
cion lenta del oxigeno contenido en el aire, con una rapida e intensa 
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oxidacion a base de gas de oxigeno, ozono, o agua oxigenada. No 
qneremos siquiera mencionar el uso de otras substaneias quimicas 
perjudicialcs a la economia liumana, por considerarlo fuera de lugar 
en este articulo. 

Enire la lista de substaneias agregadas a los rones crudos durante 
su reetificaeion en algunos easos, tenemos en primer lugar los azu- 
eares, en forma de saearosa, jarabes de varias clases, dextrosa, miel 
de abejas, etc. Despues toda una serie de extractos de flores, hojas, 
cortezas y raices ; la mayor parte completamente inofensivos y hasta 
beneficiosos al organismo humano. Le siguen vinos y cordiales im- 
portados o fabricados en la misma lieoreria productora del ron. 

Opinamos que estas practieas no son condenatorias siempre que 
se limiten al uso de productos botanicos inofensivos o beneficiosos 
al cucrpo liumano, y otros por el estilo, como los vinos generosos de 
reconocida bondad; pero lo que si ase^uramos es que hasta la fecha 
el mejor metodo de curacion es el que se deja en manos del tiempo 
y de una pipa bien seleccionada y preparada. 



VIII 
SUPERVISION QUIMICA Y BIOLOGICA DE LA DESTILEEIA 

Esta fase de la manufactura de ron no ha recibido todavia ge- 
neral aceptacion en nuestra Isla. Se lleva a cabo en forma mas 
o menos rudimentaria en raras excepciones. Podriamos decir que la 
induslria del ron oeupa actualmente el nivel de desarrollo que tenia 
la industria de la cafia de azucar liace treinta anos, en cuanto a 
metodos de supervision se refiere. Como dijimos antes, existen bien 
conoeidas excepciones. 

La gran industria de alcohol en Est ados Unidos reconocio desde 
un ])rineipio la necesidad basica de esa supervision, y con experien- 
cia personal sobre este asunto, podemos asegurar que en cualquiera 
de las grandes destilerias de alcohol industrial en Estados Unidos, el 
personal tecnico sobrepasa en numero al obrero. Este dato dara una 
buena idea de la importancia que alli se concede a esta importante 
fase de la industria. Sin embargo, la industria del ron necesita 
mucho mas de esa supervision que la de alcoliol industrial. Es facil 
competir eti el mercado de alcohol industrial, pero muy dificil ha- 
cerlo en el de ron. Esperamos y confiamos en que del mismo modo 
que la industria azuearera de hace treinta aiios se dio cuenta gra- 
dualmenie de la importancia de la supervision en la manufactura 
de cizucar, asi tambien la industria del ron despertara a la realiza- 
cion de esta necesidad en el transcurso de los proximos afios. 

Como en todas las denulis etapas en la manufactura de ron, tam- 
poco es posible dar reglas y metodos fijos de regulacion que cuadren 
a todas las destilerias, ya que las condiciones de peronal, equipo, me- 
todos de elaboracion, y calidad del producto final, suelen variar enor- 
memente en cada caso. Nos limitaremos, pues, a ofrecer ideas gene- 
rales, dejando sus modificaciones y cambios de adaptacion a juzgarse 
en cada caso segun deseo o conveniencia. 

/ Es necesaria esta supervision? De esto no cabe la menor duda; 
pues, /, como podriamos trabajar inteligentemente desconociendo la 
composicion quimica de nuestra materia prima, sus caracteres fisi- 
cos, su contaminacion microbiana, de un lado; y del otro descono- 
ciendo tambien las caracteristicas biologicas y productos quimicos del 
fermento que ha de operar y transformar esta materia prima? Por 
otro lado, ^como podriamos seguir el curso del proceso y conocer su 
estado en cualquier momento dado, sin llevar una supervision que 

54 
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nos orieiite y advierta los escollos y peligros a salvar? iComo elu- 
dir contaminaciones cuyo origen desconocemos ? iComo conse^ir 
caraotoros on nuostro prodiicto incompatibles con la naturaleza del 
ferinonto y medio ambiente en que se desarroUa y hace su trabajo? 
I Que nos gniara para hacer cambios o introducir innovaeiones uti- 
les y necesarias? ^Como saber los rendimientos a base cierta, las 
perdidas, las causas de estas perdidas y medios de subsanarlas, la^ 
eficieneias fernientativa y destilatoria, sin una supervision adecuada? 

Dada por admitida la necesidad de una supervision quimica y bio- 
l(\uriea. edonde debe eomenzar y terminar cada fase? Podemos indi- 
car que la supervision empieza eon la seleecion de la levadura; ter- 
minando la fase biologica con la entrada del liquido fermentado al 
alambicjue; y la fase qunniea al emliotoUar el ron eomereijil curado. 

Veanios eomo e.sta supervision influye y presta servicio en las di- 
ferentes eta])as de la mamifactura de ron: 

En la seleecion de la levadura entran factores bioloj^^icos y qui- 
mieosj ya qne podemos optar por levadura de fermentacion alta o 
baja; lenta o rapida ; de alta resistencia a eontaminacion o muy 
sensitivas a ellas; capaces de desarroUo en medios muy, medianos, o 
ligi^raniento aeidos; adaptables o no a alias concentraciones de azu- 
cares, ete. Todas estas cualidades y aptitudes senin determinadas 
mediante nplieaciun de la supervision biologica. Por otro lado, te- 
nemos para elej.dr entre levaduras productoras de poco o mucho es- 
lerc^s, alcoholes superiores, aldeliidos, aeeites esenciales y demas con- 
gener(N del alcohol etilico. Igualmente podemos elegir las clases de 
esteres (pie son principales productos de diferentes levaduras. Aqui 
entra en nuestro auxilio la supervision quimica. 

En la seleceion de la materia prima tambien seremos guiados por 
su eoinposicion quimica, y este coiiocimiento nos pondra en condicio- 
nes de ealcular el probable rendimiento en ron que obtendremos, y 
calcular las enmiendas ({ue liemos de efectuar para obtener la mayor 
efieieucia posible durante la fermentacion. Deseamos indicar aqui, 
que la materia prima debe ser examinada en cuanto a su contenido 
en azucares totales, nitrogeno, acido fosforico, gomas y ceniza. Ade- 
mas debe determinarse su valor pH y aroma natural Todo esto per- 
tenece a la supervision quimica. Del lado biologico, un examen aun 
superficial del caracter y extension de la flora microbiologiea que 
acompaiia a la materia prima, nos servira de guia en la clase o inten- 
sidad del pretratamiento a que debemos someterla. 

En el proceso de preparar la baticion interviene de nuevo esta 
supervision. Necesitamos saber la calidad del agua de dilucion 
desde los puntos de vista quimico y baeteriologo. Ademds, es nece- 
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sario apreciar antes de efectuar la dilucion, la eficacia del proceso- 
de pretratamiento. Solamente un contaje antes y despues del pre- 
tratamiento nos asegurara del exito obtenido es cuanto a la elimina- 
eion de vida microbiana. Tenemos tamben que determinar si la ba- 
ticion se encuentra en condiciones oplimas para que en ella se des- 
arrolle una fernientacion normal y vigorosa. El conoeimiento de 
su contenido en azueares totales determinada en gramos por cada 100 
mililitros es de gran utilidad, pues nos dara la base para calcular el 
contenido total de azueares en la baticion en libras o kilos. De este 
modo sabremos a ciencia cierta la cantidad de azueares que entre- 
garemos en los fermentadores a la accion de la levadura. Este data 
entrara luego en el calculo del rendimiento a base de azueares to- 
tales. 

Del analisis de la materia prima podemos calcular las probables 
defieiencias de nitrogeno y fosforo en la baticion sin tener que re- 
ciirrir a nuevas determinaciones; pero aunque asi mismo podriamos 
llegar a la determinacion de los azueares en baticion, es mucho mas 
conveniente hacer un analisis directo en este caso, dada la impor- 
tancia de este dato en calculos subsiguientes. Por lo tanto opina- 
mos que en el caso de la baticion, debemos hacer las determinacionea 
siguientes: valor pll; densidad por hidrometro Brix; acidez titu- 
lable; y aziicares totales por el metodo quimico de Eynon y Lane. 

Durante el periodo fermentativo debemos anotar datos de la fe- 
clia y hora de inoculacion, y hora en que comience la fermentaciou 
en cada fermentador; asi como del porcentaje y edad del pie de 
levadura usado. Tambien se llevara nota de las atenuaciones par- 
ciales durante periodos de tiempo convencionales ; variaciones en 
valor pH; en temperatura, y acidez titulable. Terminada la fer- 
mentacion se anotara la fecha y bora. Se tomara entonces una 
muestra de cada fermentador, en la cual se determinara valor pH, 
Brix final, acidez titulable, azueares totales residuales, y alcohol por 
volumen y por gramos en cada 100 mililitros de baticion fermen« 
tada. Se observara tambien el aroma caracteristico del liquido fer- 
mentado. 

Los datos obtenidos de Brix inicial y final nos permitiran cal- 
cular la atenuacion total; la determinacion de azueares residuales 
nos facilitara calcular el porcentaje de azueares fermentados; la de- 
terminacion de alcohol por volumen nos facilitara el calculo de los 
galonea o litres de alcohol que entraran al proeeso destilatorio ; y 
por ultimo la determinacion de gramos de alcohol por cada 100 mili- 
litros de liquido fermentado nos dara el dato para calcular el ren- 
dimiento por peso, a base de libras o kilos de azueares totales en la 
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batieion original; y sobre aziioares actualmente fermentados. Co- 
noeido el rendimiento por peso en alcohol, se ealculard entonces el 
por eiento de eficiencia fennentativa. 

Si deseamos una supervision ([uimica mas segura y delicada du- 
rante el proceso fermentativo reeurriremos a determinaciones perio- 
dieas de azucares totales, alcohol ])or peso, valor pH, y acidez titula- 
ble. Con estos datos construirenios graficas fermentativas que nos 
•daran con certeza en cualquier momento dado, la relacion entre des- 
truccion de azucares y formacion de alcohol ; asi como cambios co- 
rrespondientes de valores pll y acidez titulable. Este cuadro gr&- 
fico del proceso fermentativo es de gran valor y utilidad para descu- 
brir anormalidades e incidentes perjudiciales que pudieren ocurrir 
durante el lapso fermentativo. La invasion de la baticion por or- 
ganismos extranos o levaduras adventicias resultara en alteraciones 
notables en estas graficas fermentativas. 

En esta etapa de la manufactura de ron, la supervision biologica 

juega, como la quimica importante papel. El primer cuidado es el 

de conservar el pie o semilla de levadura en condiciones optimas de 

pureza y concentracion celular. Para las destilerias equipadas con 

maciuinas de levadura pura, la tarea resulta relativamente facil, es- 

pecialmente si se emplea la maquina del ^'Sistema* Magne'\ En 

caso contrario, se necesita la atencion constante y alerta del bacte- 

riologo fermentologo a cargo del proceso. A este fin el pie ser& 

examinado a frecuentes intervalos bajo el microscopio mientras esta 

^n preparacion, y especialmente poco tiempo antes del momento de 

la inoculacion. En este momento el pie debe haber llegado a su 

maxima concentracion celular activa, y debe presentar gran mayoria 

de celulas jovenes y activas. Sobre todo, debe estar completamente 

libre de contaminaciones. En caso contrario el pie no debe ser 

usado, pues equivale a sembrar un campo con semilla mala. Estos 

-examenes microscopicos nos daran una idea general del estado de 

pureza, especialmente en cuanto a contaminaciones causadas por es- 

poras de hongos o por bacterias; pero en cuanto a infecciones con 

levaduras adventicias, a menos que estas se diferencien marcadamente 

desde el punto morfologico, de la levadura de cultivo, ya el examen 

microscopico pierde mucho de su valor. Esto se debe a que es muy 

dificil, aun para el observador experimentado, determinar diferen- 

«ias morfologicas entre levaduras parecidas. Existe ademas la des- 

Tentaja de que un mismo tipo de levadura ofrece formas celulares 

xliferentes, dependiendo de la edad, nutricion, acceso al oxigeno del 

aire, y reaccion del medio en que se encuentre. 
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Existe un medio sencillo, sin embargo, para determinar la pre- 
seneia de levaduras adventicias en el cultivo, el cual se intitula la 
prueba de esporulacion. Es sabido que diferentes estirpes de leva- 
dura se conducen de modo distinto en esta prueba, existiendo gran- 
des diferencias entre levaduras de cultivo y las adventicias. Hay 
levaduras que forman esporas en tiempo dilatado, o en medios espe- 
ciales de cultivo; otras que esporulan en lapsos de tiempo muy di- 
ferentes; otras que aunque semejantes en cuanto al tiempo reque- 
rido, las esporas difieren en su posicion en la celula, en numero, y 
apariencia general de refractividad, tamano etc. 

Ahora bien, si el destilador conoce las caracteristicas biologieas 
de su levadura, sabra desde luego, todas las condiciones necesarias 
para su esporulacion. Al hacer la prueba con muestra del pie o de 
los fermentadores, en el bloque de yeso usual, se dara cuenta, me- 
diante observaciones microscopicas de si se presentan celulas con 
esporas en un lapso de tiempo distinto al usualmente tomado por la 
levadura de cultivo; o si entre las celulas en esporulacion las hay con 
esporas diferentes en caracteristicas a las ya conocidas por el como 
inherentes de su cultivo. De este modo sabra si existe o no, conta- 
minaciones debidas a levaduras adventicias. Desde luego, que cuando 
las diferencias morfologicas son muy marcadas entre la levadura de 
cultivo y la adventicia, podemos pasarnos sin la prueba de esporula- 
cion, siendo entonces suficiente la simple observacion microscopica. 

Estos extmienes biologicos deben efectuarse periodicamente du- 
rante la fermentacion y en caso de eslar en uso en la destileria el 
tratamiento de reposo de que ya liemos liablado, entonces debe ex- 
tenderse esta supervision hast a llegado el momento del proceso destila- 
torio. La infeccion del material fermentado es mucho mas facil de 
ocurrir despnes que ya la levadura ha terminado su proceso fermen- 
tativo, especialmente la infeccion debida a Mycoderma Aceti, que 
oxida los alcoholes a acidos. En caso de encontrar seiiales de una 
infeccion peligrosa durante el tratamiento de reposo, lo que mejor 
puede hacerse es someter lo antes posible el liquido fermentado al 
proceso destilatorio. 

Por medio de la supervision quimica que hemes venido senalando 
en las etapas pre<3edentes al proceso destilatorio, sabremos los galones 
de alcohol contenidos en el liquido fermentado que entregamos al 
alambique. Concluida la destilacion sabremos el porcentaje de al- 
cohol efectivamente recuperado por el aparato destilatorio. La dife- 
rencia entre galones de alcohol traido en el liquido y medidos des- 
pues de la destilacion representa las perdidas alcoholicas durante el 
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proceso destilatorio. De estos datos calcularemos la eficiencia des- 
tilatoria de nuestro alambique. La eficiencia general del proceso ser& 
esta eficiencia destilatoria multiplicada por la eficiencia fermentativa. 
El destilado crude debe ser analizado antes de su dilucion. Este 
analisis comprenderai determinaciones de prueba; alcohol por volu- 
men y gramos de alcohol en 100 mililitros ; aldehidos; esteres; alco- 
holes superiores; furfural, acidez total, y determinaciones organo- 
lepticas de aroma y degustacion. 

Durante la destilacion hay que tomar precauciones contra las p6r- 
♦ didas de alcohol. Estas pueden ser accidentales o por manejo in- 
liabil del aparato. Entre estas perdidas estan las representadas por 
pequeilos salideros en la columna, condensadores y demas adminicu- 
los del alambique; la que puede y suele existir en el mosto (slops) 
que descarga el alambique; y por deficiencia de refrigerante en el 
condensador final. De estas perdidas la mas importante suele ser la 
que ocurre en los mostos ; la cual es preciso reducir a un por cienta 
minimo. Esta suele ser mayor en alambique de destilacion continua, 
llegando a veces a proporciones alarmantes si estos no son bien con- 
ducidos. Para evitar esta perdida, se efectuaran determinaciones 
de alcohol en muestras de los mostos segun fiuyen del alambique, y 
se efectuara la destilacion de acuerdo con los resultados que se obten- 
gan de estos analisis. 

Las perdidas de caracter mecanico deben desde luego, ser corre- 
gidas tan pronto se descubran. En cuanto a las perdidas resultan- 
tes por deficiencia de refrigeracion en el condensador, pueden ser oca- 
sionados por una marcha forzada de la destilacion, por falta de su- 
perficie refrigerante; por merma en la inyeccion del refrigerante^ 
por la temperatura de este al entrar al condensador. Obstruccio- 
nes en la tuberia o valvulas que regulan la admision del refrigerante 
pueden ocasionar una gran disminucion en el volumen de agua que 
entra al condensador, ocurriendo estonces la elevacion desmedida dc^ 
la temperatura del destilado. 

Seria conveniente, por lo tanto, regular la temperatura del agua 
que sale del condensador, lo cual nos advertiria cualquier anormali- 
dad del proceso refrigerante. Tambien es importante esta regula- 
rizacion de la temperatura del agua de salida del condensador, en 
cuanto a la calidad del destilado se refiere, como ya explicamos acerca. 
de la destilacion. Una vez cada 24 horas se hara una prueba cuali- 
tativa por determinar la presencia de alcohol en estas aguas. St 
produce resultados positivos nos indicara averias en el condensador. 

Durante el proceso de la curacion todavia la supervision quimica 
sigue jugando importante papel. Hemos mencionado que el desti- 
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lado crudo debe ser analizado antes de su dilucion, e indicado las 
determinaciones necesarias. Del analisis del destilado crudo obten- 
dremos datos para calcular el rendimiento en ron o alcohol a deter- 
minada prueba ; calcular las perdidas destilatorias y la eficiencia del 
alambique. Tambien nos dara este analisis conocimiento de la com- 
posicion del ron crudo. Ya hemos explicado que durante el proceso 
de dilucion del destilado, si no tomamos las medidas de ri^or, pode- 
mos alterar notablemente el equilibrio de composicion quimica de 
este, especialmente en cuanto a la cantidad de esteres hidrolizados. 
Es conveniente, pues, reanalizar el destilado una vez diluido antes* 
de ser envasado en las pipas de curacion. Calculando los resultados 
analiticos a base de alcohol absoluto, antes y despues de la dilucion, 
podemos apreciar la extension de los cambios sufridos en la estruc- 
tura quimica durante ese tratamiento. Esto nos servira de valioso 
guia para mejorar en lo posible las condiciones del proceso de dilu- 
cion e introducir innovaciones en el mismo. Tanto mejor se habra 
efectuado el proceso, mientras menos alteraciones se encuentren en los 
resultados analiticos al col ej arse. 

Ademas de estos examenes de orden quimico deben hacerse obser- 
vaciones de orden fisico y organole])tico en el destilado crudo, antes, 
y despues de su dilucion. Por ejemplo, se tomara nota de su color, 
limpidez, viscosidad; asi como de su gusto y aroma. A veces po- 
dran notarse notables diferencias en estas pruebas, ante y despues 
de efectuada la dilucion las cuales seran indice de la eficiencia con 
que se ha llevado a cabo este tratamiento. 

Hay otras pruebas importantes a que deberia ser sometido el 
destilado crudo antes de ser envasado; como la destilacion fraccio- 
naria por medio del birectificador, la prueba del ^^ bouquet ^^ por 
medio de la accion del acido sulfurico al 50 por ciento de concen- 
tracion ; la de persistencia aromatica mediante dilucion sistematica ; 
la determinacion de la presencia o ausencia del aceite de ron, etc. 

Una A'ez almacenado el ron para seguir su proceso de curacion, 
todavia necesita de la supervision quimica. Conviene durante esta 
etapa de la manufactura hacer analisis mas o menos completos de 
los diferentes lotes de pipas llenadas con el producto crudo. Cada 
lote debe tener un numero y un historial abierto en el laboratorio 
de supervision. En este historial constara la fecha de destilacion, 
grado prueba a que se destilo; fecha del envase; y los resultados 
de las pruebas quimicas, fisicas y oi^anolepticas efectuadas en el 
<}rudo; asi como volumen del destilado envasado. Este historial se 
seguira ampliando con datos similares recogidos durante el tiempo 
total que dure su curacion. Por ejemplo, cada dos o tres meses se 
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tomara una muestra represent ativa del lote, y se repetiran los ensa- 
yos ya efectuados en el destilado erudo. De este modo seguiremos 
paso a paso las transformaeiones de la euraeion y sabremos como y 
ciianto va progresando la madiirez del produeto. Este trabajo es 
muy interesante y proveehoso pues nos ofrece valiosa informacion, 
que de otro modo nunea eonoceriamos. P]ncontraremos si realizamos 
estas pruebas, que el efeeto liidrolizante sobre los esteres ocasionado 
durante la dilueion del erudo, se extiende a un periodo no menor 
de tres nieses y asi tambien los otros males que oca*siona la dilueiou; 
por lo eual encontraremos muelias veees que despues del envejeei- 
miento de tres meses, los resultados de euraeion son ncgativos, por lo 
menos en cuanto a la eomposieion ([uimiea del produeto se refiere. 

Para terminar este eapitulo deseamos indiear (pie en nuestra bu- 
milde opinion la destileria debe eonlar no solamente eon un personal 
teenico competente para efeetuar la supervision que hemos bosquc- 
jado, sino que tambien debe tener un euerpo separado de teenicos, 
dedicado exelusivamente a trabajos de investigacion. 8i alguna in- 
dustria neeesita de esta clase de labor, esta es una; si alguna guarda 
en su seno oplimos y sabrosos frutos para el investigador, esta es 
una. El campo esta completamente virgen; apenas si se ban dado 
los primeros, vaeilantes pasos; todo esta por descubrirse y resol- 
verse. Necesitamos haeer labor feeunda (jue pueda transformar esta 
joven y vigorosa industria en fuente perenne de riqueza y prestigio 
para el surlo nativo. 



IX 
^OUAL £S EL MEJOB EQUIPO DE LA DESTILEBIA? 

En breves palabras contestariamos que el mejor equipo es aquel 
que mas facilidades ofrezea para la produccion del tipo de ron 
deseado. 

Cuantas veces liemos tenido ocasion de tratar este tema eon pre- 
suntos productores, hemos podido observar que la idea en ellos pre 
dominante, lo que para ellos evidentemente va a decidir el exito a 
fraeaso de la empresa es el alambique por el cual ban de decidirse. 

/„Adqiiirire un alambique f ranees, aleman o amerieano? ^Que 
naei(5n fabrica los mejores? Estas son preguntas que hemos oido 
muelias veces; e invariablcmente liemos respondido que cualquiera 
que sea la nacionalidad del alambique, o la easa productora ele^^ida 
dentro de una misma nacionalidad, en todos y en cualquiera de los 
<ipai'atos se i)odra dcstilar ron(\s buenos y i-ones malos. 

Desde luego, quo hay buenos, me j ores y peores aparatos destila- 
torios; pero solamente debe darse a esta parte del equipo la impor- 
tancia que le corresponde. Que esta imf)ortancia es grande, es in- 
nejj-'able. No depcndera la calidad del ron de la mayor o menor com- 
plicaci(3n dv diseno y majesluosidad de as])ecto exterior del alambi- 
que. Aqui lo significativo es el tipo de alambique en su relacion a 
la clase y calidad de ron que dcseamos producir, y a los factores 
economicos que dcterminen el desenvolvimiento de nuestro negocio. 
El alambique ideal en un caso, puede resultar fuera de lugar en otro. 

Ya al tratar sobre la destilacion dijimos que podemos producir 
ron de alta calidad destilado en los tipos mas sencillos de alam- 
bique; en aparatos, por ejemplo como los usados para producir el 
famoso cognac de la region de Charente, Francia. Las objeciones 
al uso de estos tipos de aparatos destilatorios no son de orden tee- 
nico, ni de calidad inferior, sino de orden economico. Usando de 
la redestilacion como principio rectificante, resultan muy poco eco- 
nomicos en tiempo y combustible. En cuanto a la calidad del pro- 
ducto, no puede ser mejor, ni obtener mas demanda del mercado. 

Por lo tanto, en la eleccion del alambique debemos considerar 
los puntos siguientes: (1) clase y calidad de ron que intentamos 
producir; (2) volumen de produccion; (3) metodo de curacion que 
seguiremos; (4) calidad del agua con que contamos en la destileria; 
(3) limite economico de los gastos de produccion. Estudiados, con- 
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siderados, y resueltos estos puntos, entonces podemos decidir el alam- 
bique a adquirir. 

Si estamos decididos a que la calidad de nuestro ron sea el fac- 
tor predominante y rtiis significativo de nuestro negocio, entonces el 
alambique a destilaci6n intermitente debe ser preferido; especial- 
meiite si no tenemos en mente una gran produccion. iQue desea- 
mos produccion en grande escala acompafiada de alta calidad? De- 
cidamos entonces por la adquisicion de ambos lipos de alambique; 
uno de destilacion continua para sostener el volumen de producci6n, 
y otro de destilacion intermitente para asegurar la calidad. Existe 
una gran ventaja para las grandes destilerias on (luo el equipo des- 
tilatorio incluya ambos lipos de alambiciue, debido a las combina- 
clones que con mezclas de los respectivos destilados pueden efec- 
tuarsp. !)'.» (\ste modo ])()(lem()s ])roducir varies tipos para distintos 
gustos del publico consumidor. ^ Deseamos un ron tipo jamaiquino 
ca])az (le eompetir en calidad con los excelcntos rones alii produci- 
dos? En este caso el alambique de destilacion intermitente es el in- 
dicado. Eu dos palalu-as, antes de elegir el alambique, decidamos 
priuKM-o el ron (jue deseamos })roducir y luisla que grade de calidad 
estamos dispuestos a llega.r en su elaboracion. 

I^^l met( do curat ivo (}ue decidamos emplear para madurar el des- 
tilado crudo, ha de iutluir (mi el ti])o de alam])ique a emplear. Por 
ejeiuplo, si carecenu)s de suiiciente capital para liacer uso del me- 
todo de cui'aciou leiita de (lue liemos hablado y necesariamcnte tene- 
mos (lue em])lear dii'ereutes ''salsas" o ''bases" para impartir aroma 
y buen gusto a nuestro ron, entonces consideramos innecesnria la 
instalacion de un alambi(iue de destilacion intermitente; el de desti- 
lacion contnua es el indicado en este caso. 

Si contamos con agua de defectuosa composicion quimica, en- 
tonces el alambique de destilacion intermitente es preferible, ya que 
los platos de la columna en los alambiques de destilacion continua 
se verian encrustados con depositos minerales con gran frecnencia, 
ocasionando gastos de limpieza y perdidas frecuentes de tienipo. 
Como es sabido la columna de los alambiques a destilacion intermi- 
tente se conservan limpias y libres de encrustaciones por tiempo in- 
definido, ya que solamente entran a ella vapores puros libres de toda 
substancia solida. 

Si hemos discutido el equipo destilatorio con preferencia, se debe 
a que, como antes dijimos, es el que mas interes publico parece te- 
nor. Pero lo que hemos dicho en ese caso, lo podriamos repetir al 
considerar el equipo de cada una de las etapas del proceso de manu- 
factura de ron de que hemos tratado en el transcurso de este tra- 
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bajo. Consideramos por ejemplo la seleccion de los fermentadores. 
Estos pueden ser cerrados o abiertos; constriiidos de metal, madera^ 
o conereto enlacado; provistos o no con elementos de calefaceion y 
refrij^eracion. Pueden consistir ademas de pocas unidades de gran 
volumen, o muchos pequeiios; en forma pueden ser cubieos, cilin- 
dricos, conicos, prismaticos, etc. 

En la seleccion de este equipo debemos ^er guiados no por el 
sentido absoluto sino por el relativo; no podemos pensar en el pro- 
ceso fermentativo aisladamente, sino en sus relaciones con los pro- 
cesos que le anteceden y aquellos que le suceden. Por ejemplo, ^que 
valor tendrian fcrmentadores cerrados si no entra en nuestro plan 
la supervision biologica de las aguas y materia prima de un lado, y 
del otro, la recuperacion del gas carbonico que se genera en el fer- 
mentador? El fermentador cerrado tiene dos objetos principales: 
(1) facililar la recuperacion de gas cabonico y del alcohol que este 
arrastra, (2) ofrecer mayor proteccion contra posibles contamina- 
ciones durante o despues de la fermentacion de la baticion. Pero si 
no intentamos llevar a cabo esta recuperacion, ni dominar infeccio- 
nes mucho mas probables y peligrosas provenientes del agua de di- 
lucion y de la materia prima, ^a que entonces los fermentadores 
cerrados ? 

Igualmente en cuanto a proveer los fermentadores con elementos 
de calefaceion y ref rigeracion ; solamente debemos hacerlo cuando 
estamos en condiciones de liacer uso eficiente y constante de estos ad- 
miniculos. De lo contrario resultaran un gasto innecesario y un 
estorbo. 

En cuanto a la forma del fermentador, opinamos que los cilin- 
dricos son de mas facil manipulacion en su limpieza; pero aquellos 
con la forma de un cono truncado, tienen la vetaja de ofrecer menos 
superficie a contaminaciones del ambiente en el caso de usarse el 
sistema abierto. 

Para la seleccion del numero y capacidad de los ferment adores^ 
si son preferibles muchos de pequeiia, o pocos de gran capacidad^ 
existen buenos argumentos en pro y en contra en cada caso. Los 
fermentadores en gran numero ocuparan mas espacio, necesitaran mas 
atencion, seraj mas costoso su mantenimiento en buen estado; pero 
en cambio las perdidas causadas por accidentes, o al dafiarse una 
baticion durante el periodo fermentativo, seran de menor cuantia. 
Trabajando en condiciones supervisadas, con muy pequeno margen 
de contaminaciones o accidentes; el punto que decidira el tamana 
y numero de fermentadores a instalar es el de si deseamos trabajar 
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B fermentacion lenta o rapida. Desde luego que esto lo decide en 
gran parte el tipo de levadura, como ya hemos explieado, pero con 
una levadura dada, la fermentacion ser4. mas r&pida mientras mayor 
eapacidad tenga el fermentador. Ahora bien, fermentaciones lentas 
son indicadas para ciertos tipos de ron, y r&pidas para otros. De 
donde volvemos a lo dicho en el caso de la seleccion del alambiquc: 
Toda seleccion de equipo debe ser considerada en relaci6n a la cali- 
dad del ron que deseemos producir. Otra de las ventajas del fer- 
mentador de poca eapacidad es la facilidad con que podemos variar 
«1 porcentaje del pie de levadura usado en su inoculaci6n, en caso 
necesario. 

En cuanto al material de construccion de que deben estar hechos 
los fermentadores, podemos decir que ordinariamente no se recono- 
cen otras ventajas que las del material mfe resistente a las condi- 
ciones de trabajo y clima, y las facilidades en su limpieza; pero 
nosotros estamos efeetuando experimentos que demostrar&n que en 
ciertos casos el material de construccion asume importancia tras- 
cendental; hasta el punto que de ese solo factor puede depender el 
exito o fraeaso del proceso. En sentido general para presentes y 
futuros desenvolvimientos dentro de la industria del ron, optariamos 
por los fermentadores de madera en preferencia a los de otros mate- 
riales. Cuando en el futuro proximo, expongamos ciertas teorias y 
procedimientos fermentativos, ahora bajo invest! gacion, aduciremos 
las razones para esta preferencia que damos a los fermentadores 
de madera en el caso de manufactura de ron de alta calidad. 

Lo esencial en la etapa fermentativa en cuanto a equipo, es poder 
contar siempre, y en cualquier memento con una semilla de leva- 
dura en su estado de maximo desarrollo celular y libre de contami- 
naciones. De esto depende el 75 por ciento del exito en el proceso 
fermentativo. El mejor, (y pudieramos decir el unico) equipo para 
garantizar este estado de cosas lo constituye la maquina de cultivo 
puro; especialmente si esta es de las del ''Sistema Magne'\ Estas 
maquinas resultan las favoritas por su absoluta eficiencia y garantia 
contra infecciones; y por su metodo especial para conservar el cul- 
tivo en su estado optimo de desarrollo celular. 

Este equipo para conservar el cultivo constituye el coraz6n de una 
destileria, y sin embargo, es el que menos conoce, o parece preocupar 
si presunto destilador. Su costo es comparativamente bajo si lo 
^omparamos con el de otros equipos, y tiene la ventaja de ser auto- 
liquidable, por las grandes economias que en tiempo y mayor rendi- 
miento alcoholico proporciona su uso en la destileria. Con el dinero 
posible a ser economizado en una seleccion juiciosa y ajustada del 
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alambique, tendriamos para adqiiirir varias maquinas de cultiva 
puro. 

Del modo como hemos tratado la cuestion del mejor equipo en los 
proeesos destilatorio y fermentativo, podriamos revisar los otros equi- 
pos usados en las etapas de pretratamiento, baticion, curaeion, etc., 
con lo cual, al llegar en cada case a similares conclusiones, solo conse- 
guiriamos cansar a nuestros amables leetores. Condensando, pode- 
mos deeir que: 

(1) El mejor equipo es aquel que mayores facilidades ofrece 
para la produccion de determinado tipo de ron, previa- 
inente elegido. 

(2) El equipo en cada departamento no puede ser conside- 
rado en forma absoluta, sino reJativa. El engranaje o 
concatenacion de equipo en los varios departamentos es 
mucho mas importante que el equipo individual de cual- 
quiera por separado. 

(3) El mero hecho de poseer un modernisimo e impresionante 
alambique no basta para asegurar el exito en la destile- 
ria. Este aparato es muy importante y su seleccion debe 
llevarse a cabo cuidadosamente ; pero su importancia es 
solamente relativa. 

(4) Ija interdependencia de un proceso con su precedente y 
con el que ha de seguirle en la manufaclura del ron, 
es tal, que la eficiencia general de la destileria no ser§ 
mayor a la existente en su menos eficiente departamento. 

(5) La posesi(3n de una maquina de cultivo puro es el equipa 
indispensahle a la buena march a, y sobre todo a la eco- 
nomia del proceso. 

(6) V\\ buen laboratorio de supervision quimica y biologica 
es de gran beneficio para saber a ciencia cierta la mar- 
cha del proceso, los rendimientos, verdaderos, la eficien- 
cia de la destileria, la calidad del producto; y por ul- 
timo, para orient amos en la practica de cambios o inno- 
vaciones que resulten en provecho general de la empresa. 

Cerraremos este peniiltimo capitulo, opinando que el mejor equipo 
de una destileria, despues de todo, lo constituye de una parte el per- 
sonal tecnico con que cuente para su direccion, y el entusiasmo y 
fidelidad con que los obreros todos desempeiien sus respect ivas ta- 
reas; y de la otra parte, la vision de la casa fundadora de la em- 
presa, el ideal en mente, el sello de individualidad y pureza que 
deseen impartir a su producto, convirtiendolo en uno de verdadero 
merito, fuente de admiracion y orgullo fuera y dentro del pais: 
tanto para los productores como para sus consumidores. 



CONCLUSION 

En los niievos capitulos precedent es hemos tratado de dar una 
idea somera, pero que abarease en modo general todos los aspectos 
de la fabrieaeion de ron. Neeesariamente muclio se ha quedado sin 
decir, y mucho de lo dicho liabra que modificarse, revisarse o rectifi- 
carse mas larde, a medida cpie avaneemos en el campo de nuestros 
estudios sobre la materia. 

Esperamos que algunos de nuestros leetores interesados en la ma- 
nufactura de ron se deeidan por una supervision eficiente del pro- 
eeso, asi como ])or inlroducir mejoras e innovaeiones de elaboracion 
tendentes a la produecion de un ron cada vez mejor. Creemos asi- 
mismo que euakpiier informacion fidedigna y basada en resultados 
experimentales, y observaciones obtenidas en nuestro contacto per- 
sonal eon la industrial segun se desarrolla en esta isla, puede ser apro- 
vechada, especialmente por aquellos pequefios productores que por 
falta de medios, se les difieulta emplear personal compel ente para 
entrar en el campo de estudios e investigaciones especiales. 

La confeccion de un buen ron no es cosa facil ; es preciso cuida- 
doso estudio a cada paso si es que descamos permanente exito. 

La importancia que la calidad del destilado cnido tiene, y su 
influencia sobre la confeccion del ron comercial, no son debidamente 
apreciados. 8e confia demasiado en el efecto de las **salsas*' o ^^ha- 
scs^^ de aroma y gusto/ Tambien es verdad (y esto sirve de excusa a 
los rectificadores — fabricantes de ron) que muy pocos destilados del 
mercado tienen las caracteristicas naturales de un buen ron crudo, y 
los hay que ni siquiera merecen la denominacion de ron. Esta falta 
de habilidad entre los destiladores para ofrecer un producto crudo 
de verdadera calidad, obliga a los rectificadores-fabricantes a prefe- 
rir alcoholes rebajados en la confeccion de sus rones comerciales. 
Usamos la frase ''alcoholes rebajados'* no en el estricto sentido legal 
tecnico, sino considerando como tal, todo ron crudo destilado a 
mas de 180 grados prueba. 

Nos preocupa pensar que no siempre podamos contar con el mer- 
cado de Estados Unidos, donde actualmente entran nuestros rones 
bajo proteccion tarifaria. La gran ventaja que esto significa tiende 
a hacernos poco cuidadosos en cuanto a la calidad de nuestros rones, 
pensando tal vez que las diferencias en los precios de venta seran su- 
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fieientes para inclinar la balanza del mercado a nuestro favor. Pero 
pensemos que un cambio en nuestro *^ status^' politico, o una legisla- 
cion restrietiva de caracter federal puede cambiar siibitamente este 
orden de cosas, y entonces nuestra competencia tendria que llevarse 
a cabo a base de calidad, de bondad del producto. Y a ese fin he- 
mos de prepararnos. Es necesario eliminar gradualmente las ** bases'' 
de color, aroma, madera y gusto, y producir me j ores destilados cru- 
dos. La falta de buenos rones crudos hace que nuestros rectifica- 
dores-fabricantes tengan que optar por un ron fresco mediocre o 
francamente malo, con desmedido tufo: o por rones extremadamente 
puros, destilados a tan alto grado prueba que resultan carentes de 
los cuerpos esenciales necesarios a un buen ron crudo. 

Prefieren estos destilados a tan altos grados prueba, sin cuerpos 
aromaticos naturales, ni degustacion a ron genuino; pero que por lo 
menos carecen al mismo tiempo del insufrible **tufo'', que tan di- 
ficil y costoso se hace luego eliminar. No dudamos que todo recti- 
ficador licorista, con verdaderos conocimientos de su arte y de lo 
que OS buen ron, preferiria, de poder encontrarlo, un verdadero ron 
crndo como materia prima. Y esto por muchas razones, entre ellas 
la economia grande que significaria la descontinuacion del uso des- 
medido de substancias aditivas, que, aunque inofensivas en su mayor 
parte, no por eso dejan de constituir un gasto adicional de impor- 
tancia en la curacion del ron crudo. Ademas, estos rones, con alto 
porcentaje de materias extrafias, tienden a crear sedimentos durante 
el tiempo que estan sin venderse en los escaparates del comerciante; 
lo cual significa devoluciones costosas unas veces, y mas costosas 
perdidas de negocio en otras. Hay otras bueuas razones por las cua- 
les el recti ficador licorista usaria gustoso un destilado crudo sin tufo, 
y teniendo al mismo tiempo olor y sabor a ron genuino; x)ero care- 
cemos de tiempo y ospaeio para entrar profundamente en la materia. 

Durante el transcurso de este trabajo, hemos mencionado varias 
veces el cuerpo aromatico denominado aceite de ron. Creemos per- 
tinente no terminar sin antes dar unos datos informativos sobre 
este valioso constituyente del ron, que forma el factor preponde- 
rante en el *' bouquet '' de un ron genuino. Este aceite esencial es 
un producto de la reaccion del medio y la levadura. Dudamos de 
que este como tal en el medio o que lo exude o produzca la levadura; 
mas bien diriamos (jue mediante el pretratamiento del medio pone- 
mos el material generador de este aceite en condiciones favorables 
para que luego la levadura, al actuar sobre esta substaneia directa o 
indirectamente, lo produzca. No todas las levaduras lo producen, ni 
la misma levadura siempre con igual intensidad; pues la prepara- 
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cion del medio es de igual importanea que la aceion de la levadura 
misma. 

Durante nuestros experimentos, hemos conseguido la producci6ii 
de este cuerpo aroraatico en cantidades variables; pero siempre in- 
fimas. Especialmente dos de nuestras levaduras demuestran ser bue- 
nas productoras de este aceite esencial euando las condiciones de la 
baticion se ajustan para conseguir ese efecto. 

Este aceite eseneial es un liquido incoloro, ra&s soluble en alcohol 
que en agua, y de gran refractividad. Su punto de ebuUicion es 
mas alto que el del alcohol, y se volatiliza con cierta dificultad. El 
caracter de su aroma no puede ser mejor descrita que diciendo que 
huele a ron. No pertenece a la familia d© los 6steres, aldehidos o 
cetonas, pues no reacciona como ninguno de estos compuestos qui- 
micos euando se le aplican las reacciones de costumbre en la iden- 
tificacion de los mismos. Mas bien presenta las caracter isticas de 
un aceite eseneial relacionado con los terpenos. 

El metodo que ha de ser empleado para aislar este aceite eseneial 
es muy penoso y complicado, pudiendo ser llevado a efecto sola- 
mente por un quimico organico de reconocida habilidad y con prac- 
tica en esta clase de trabajos. Debe tener a su disposici6n, adem&s, 
un buen laboratorio, equipado con las modernas conveniencias y apa- 
ratos necesarios para trabajos delicados. 

El heclio de que el punto de ebuUicion de este aceite eeencial sea 
relativamente alto, explica porque en los procedimientos corrientes 
de destilacion no lo obtengamos en las proporciones que pudieramos; 
asi como tambien explica que el uso de alambiques de destilacion con- 
tinua, con una buena columna de rectificacion, significa seguramente 
una disminucion en el aroma del ron, en cuanto a este aceite eseneial 
concieme. Tambien explica porque euando se destila en alambique 
de destilacion intermitent© se obtiene mejor ron. De ahi nuestra 
preferencia por el tipo intermitente. 

Ni en Estados Unidos, ni en Puerto Rico existen metodos estableci- 
dos por ley para la justipreciacion del ron. En nuestra humilde opi- 
nion, el analisis puramente quimico nos ofrece muy mediocre informa- 
cion, y de muy escaso valor en la justipreciacion de rones de calidad. 
La destilacion f raccionaria acompanada del andlisis quimico, es mucho 
ma<s valiosa. Esta es de gran utilidad, pues hace posible la major 
separacion y graduacion de las varias materias volatiles del ** bou- 
quet" constituyente del aroma compuesto de un ron. Si se emplea 
una simple destilaci6n fraccionada sin aceion desflegmadora, los li- 
mites entre los constituyentes individuales del aroma no son suficien- 
temente definidos. 
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Complementando el analisis quimico y organoleptico del ron, eon 
la destilacion fraceionada, y determinacion del indice de persisten- 
eia del aroma por dilucion sistematica, podriamos Uegar mejor a la 
verdadera aquilatacion de un producto dado. Puede haber una di- 
ferencia inmensa entre dos rones que ofrecen el mismo analisis qui- 
mico, en cuanto a la calidad se refiere. 

Al cerrar este ultimo capitulo sobre manufactura de ron descamos 
dar expresivas gracias a aquellos de nuestos lectores que nos visita- 
ron escribieron, durante la publicacion de los articulos en el inipor- 
tante rotalivo ** El Mundo'% para ofrecernos una bondadosa palabra 
de apro))aci6n, o pedir explieacion mas amplia de algunos de nues- 
ti'os coneeptos. Deseamo.s expresar nuestro reeonocimiento a aque- 
llos que suj?irieron la reeopilacion de los articulitos en forma penna- 
neute. 

Tambien deseamos expresar nuestro sentimiento de gratitud al po- 
pular rolativo que publico el primero y ultimo de estos articulos, y 
especialmente a su digno y eficiente administrador, seiior Angel Ra- 
mos, por la intachable y correcta presentacion que de todos los ar- 
ticulos publicados hizo. 

Por ultimo, deseamos expresar nuestros sentimientos de profundo 
n^radecimiento a los senores jMiguel A. ]\lanzano por su inteligeute 
cooperacion como quimico auxiliar en el trabajo de experimentaciou 
y traduccion de literatura alemana y f rancesa sobre la materia : Jose 
I. Otero, a cuya diligencia, actividad y buena voluntad se ha hecho 
posible esta publicacion, y Francisco Lopez Dominguez que, como 
Director de esta institucion, permitio, y bondadosamente estimulo la 
publicacion de esta circular. 



0-0-0 



